
 

IEC 60974-6 

Edition  3.0 201 5-09 

INTERNATIONAL 
STANDARD 

NORME 
INTERNATIONALE 

Arc welding equipment –  

Part 6:  Limited duty equipment 

 

Matériel  de soudage à l ’arc –  

Partie 6:  Matériel  à service l imité 

 

IE
C
 6
0
9
7
4
-6

:2
0
1
5
-0

9
(e

n
-f
r)
 

  

  

® 

 

colour
inside

Copyright International  Electrotechnical  Commission  



 

 

  

 TH IS PUBLICATION  IS  COPYRIGHT PROTECTED 

 Copyright © 201 5 IEC,  Geneva,  Switzerland   
 
Al l  rights  reserved.  Un less  otherwise specified ,  no part of th is  publ ication  may be  reproduced  or u ti l ized  in  any form  
or by any means,  electronic or mechanical ,  includ ing  photocopying  and  microfi lm,  wi thout permission  i n  wri ting  from  
ei ther IEC or IEC's member National  Committee i n  the country of the requester.  I f you  have any questions about I EC 
copyright or have an  enqui ry about obtaining  addi tional  rights  to this  publ ication,  please contact the  address below or 
your l ocal  I EC member National  Committee for further information.  

 

Droits  de reproduction  réservés.  Sauf indication  contraire,  aucune partie de cette publ ication  ne peut être reprodu ite 

n i  u ti l isée sous quelque  forme que ce soi t et par aucun  procédé,  électronique ou  mécanique,  y compris  l a photocopie 

et l es m icrofi lms,  sans l 'accord  écri t de l ' IEC ou  du  Comité national  de l ' IEC du  pays du  demandeur.  Si  vous avez des  

questions sur l e  copyright de l ' IEC ou  s i  vous désirez obtenir des droits  supplémentai res sur cette publ ication,  uti l isez 

les  coordonnées ci -après ou  contactez le  Comité national  de  l ' IEC de  votre pays de résidence.  
 

IEC Central  Office Tel . :  +41  22  91 9  02  1 1  
3,  rue  de Varembé Fax:  +41  22  91 9 03  00 
CH-1 21 1  Geneva 20 info@iec.ch  
Swi tzerland  www. iec.ch  

 

About the IEC 
The I nternational  E lectrotechnical  Commission  (I EC) is  the  lead ing  g lobal  organization  that prepares  and  publ ishes 
I nternational  Standards for al l  electrical ,  electron ic and  related  technolog ies.  
 

About IEC publ ications   
The technical  content of IEC publ ications is  kept under constant review by the IEC.  Please make sure that you  have the 
latest ed ition,  a  corrigenda or an  amendment m ight have been  publ ished.  
 

IEC Catalogue - webstore.iec.ch/catalogue 
The stand-alone appl ication  for consulting the entire 
bibl iographical  information on IEC International  Standards,  
Technical  Specifications,  Technical  Reports and  other 
documents.  Avai lable for PC,  Mac OS,  Android  Tablets and 
iPad.  
 

IEC publications search - www.iec.ch/searchpub 
The advanced search enables to find  IEC publ ications by a 
variety of criteria (reference number,  text,  technical  
committee,…).  I t also gives information on projects,  replaced 
and  withdrawn publ ications.  
 

IEC Just Published - webstore.iec.ch/justpublished 
Stay up to date on al l  new IEC publ ications.  Just Published 
detai ls al l  new publ ications released.  Avai lable onl ine and 
also once a month by email.  

Electropedia - www.electropedia.org 
The world's leading onl ine dictionary of electronic and 
electrical  terms containing more than 30 000 terms and 
definitions in Engl ish and French,  with  equivalent terms in 1 5 
additional  languages.  Also known as the International  
Electrotechnical  Vocabulary (IEV) onl ine.  
 

IEC Glossary - std.iec.ch/glossary 
More than 60 000 electrotechnical  terminology entries in 
Engl ish and French extracted  from the Terms and Definitions 
clause of IEC publications issued since 2002.  Some entries 
have been col lected from earl ier publ ications of IEC TC 37,  
77,  86 and  CISPR.  
 

IEC Customer Service Centre - webstore.iec.ch/csc 
I f you wish to give us your feedback on this publ ication or 
need  further assistance,  please contact the Customer Service 
Centre:  csc@iec.ch.  
 

 

A propos de l 'IEC 
La Commission  Electrotechnique I nternationale  (IEC) est la  première organisation  mond iale qu i  é labore et publ ie des 
Normes internationales pour tout ce qui  a trai t à  l 'électrici té,  à  l 'électron ique et aux technolog ies  apparentées.  
 

A propos des publications IEC  
Le contenu  technique des publ ications IEC est constamment revu.  Veu i l lez vous  assurer que vous  possédez l ’édi tion  la  
plus récente,  un  corrigendum  ou  amendement peut avoi r été publ ié.  
 

Catalogue IEC - webstore.iec.ch/catalogue 
Application  autonome pour consulter tous les renseignements 
bibl iographiques sur les Normes internationales,  
Spécifications techniques,  Rapports techniques et autres 
documents de l 'IEC.  Disponible pour PC,  Mac OS,  tablettes 
Android  et iPad.  
 

Recherche de publications IEC - www.iec.ch/searchpub 

La recherche avancée permet de trouver des publ ications IEC 
en  util isant différents critères (numéro de référence,  texte,  
comité d’études,…).  Elle donne aussi  des informations sur les 
projets et les publications remplacées ou  retirées.  
 

IEC Just Published - webstore.iec.ch/justpublished 

Restez informé sur les nouvel les publ ications IEC.  Just 
Publ ished détai l le les nouvelles publ ications parues.  
Disponible en l igne et aussi  une fois par mois par email .  
 

Electropedia - www.electropedia.org 

Le premier dictionnaire en  l igne de termes électroniques et 
électriques.  I l  contient plus de 30 000 termes et définitions en 
anglais et en  français,  ainsi  que les termes équivalents dans 
1 5 langues additionnel les.  Egalement appelé Vocabulaire 
Electrotechnique International  (IEV) en  l igne.  
 

Glossaire IEC - std.iec.ch/glossary 
Plus de 60 000 entrées terminologiques électrotechniques,  en 
anglais et en  français,  extraites des articles Termes et 
Définitions des publ ications IEC parues depuis 2002.  Plus 
certaines entrées antérieures extraites des publ ications des 
CE 37,  77,  86 et CISPR de l 'IEC.  
 

Service Clients - webstore.iec.ch/csc 

Si  vous désirez nous donner des commentaires sur cette 
publ ication ou  si  vous avez des questions contactez-nous:  
csc@iec.ch.  

 

Copyright International  Electrotechnical  Commission  

mailto:info@iec.ch
http://www.iec.ch/
http://webstore.iec.ch/catalogue
http://www.iec.ch/searchpub
http://webstore.iec.ch/justpublished
http://www.electropedia.org/
http://std.iec.ch/glossary
http://webstore.iec.ch/csc
mailto:csc@iec.ch
http://webstore.iec.ch/catalogue
http://webstore.iec.ch/justpublished
http://std.iec.ch/glossary


 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

IEC 60974-6 

Edition  3.0 201 5-09 

INTERNATIONAL 
STANDARD 

NORME 
INTERNATIONALE 

Arc welding equipment –  

Part 6:  Limited duty equipment 

 

Matériel  de soudage à l ’arc –  

Partie 6:  Matériel  à service l imité 

 

 

INTERNATIONAL 

ELECTROTECHNICAL 

COMMISSION  

COMMISSION  

ELECTROTECHNIQUE 

INTERNATIONALE  
ICS 25.1 60.30 

 

ISBN 978-2-8322-2898-2 

  

  

® Registered  trademark of the International  Electrotechnical  Commission 
 Marque déposée de la Commission  Electrotechnique Internationale 

® 

 Warning!  Make sure that you obtained this publication from an authorized distributor.  

 Attention!  Veuillez vous assurer que vous avez obtenu cette publication via un distributeur agréé.  

 

colour
inside

Copyright International  Electrotechnical  Commission  



 – 2  – I EC 60974-6: 201 5  © I EC  201 5  

CONTENTS  

FOREWORD . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  6  

1  Scope  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  8  

2  Normative  references  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  8  

3  Terms  and  defin i ti ons  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  9  

4  Envi ronmenta l  cond i tions  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 0  

5  Tests  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 0  

5. 1  Test cond i ti ons  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 0  

5. 2  Measuring  i nstruments  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 0  

5. 3  Conform ity of components  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 0  

5. 4  Type tests  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 0  

5. 5  Routine  tests . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 1  

6  Protection  against  e lectri c shock . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 1  

6. 1  I nsu lation  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 1  

6. 1 . 1  General  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 1  

6. 1 . 2  Clearances  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 1  

6. 1 . 3  Creepage  d istances  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 1  

6. 1 . 4  I nsu lation  res istance  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 2  

6. 1 . 5  Dielectric strength  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 2  

6. 2  Protection  against  e l ectri c shock i n  normal  service  (d i rect  con tact)  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 2  

6. 2. 1  Protection  provided  by the  enclosure  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 2  

6. 2. 2  Capaci tors  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 2  

6. 2. 3  Automatic d ischarge  of suppl y ci rcu i t  capaci tors  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 3  

6. 3  Protection  against e l ectri c shock i n  case  of a  fau l t  cond i tion  ( ind i rect 
con tact)  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 3  

6. 3. 1  Protective  provis ions  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 3  

6. 3. 2  I solation  between  wind ings  of the  suppl y ci rcu i t and  the  weld ing  ci rcu i t  . . . . . . . . .  1 3  

6. 3. 3  I n ternal  conductors  and  connections  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 3  

6. 3. 4  Add i ti onal  requ irements  for p lasma cu tti ng  systems  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 3  

6. 3. 5  Movable  coi ls  and  cores  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 3  

6. 3. 6  Touch  current  i n  fau l t  cond i tion  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 3  

7  Thermal  requ i rements  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 5  

7. 1  Devices  for thermal  protection  and  thermal  control  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 5  

7. 2  Heating  test . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 5  

7. 2. 1  Test cond i tions  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 5  

7. 2. 2  Tolerances  of the  test parameters  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 5  

7. 2. 3  Rated  maximum  weld ing  curren t  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 5  

7. 2. 4  Calcu lation  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 6  

7. 3  Temperature  measurement . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 6  

7. 3. 1  Measurement cond i ti on  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 6  

7. 3. 2  Surface  temperature  sensor . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 6  

7. 3. 3  Resistance  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 6  

7. 3. 4  Embedded  temperatu re  sensor . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 6  

7. 3. 5  Determ ination  of the  ambien t a i r temperature  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 6  

7. 3. 6  Record ing  of temperatures  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 7  

7. 4  Lim i ts  of temperature  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 7  

7. 4. 1  Wind ings,  commutators  and  s l ip-rings  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 7  

Copyright International  Electrotechnical  Commission  



I EC 60974-6: 201 5  © I EC  201 5  – 3  – 

7 . 4. 2  External  surfaces  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 7  

7. 4. 3  Other components  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 7  

7. 5  Load ing  test  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 7  

7. 6  Commutators  and  s l ip-ri ngs  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 8  

8  Thermal  control  device  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 8  

8. 1  Construction  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 8  

8. 2  Location  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 8  

8. 3  Operation  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 8  

8. 4  Resetting  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 8  

8. 5  Operating  capaci ty . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 9  

8. 6  I nd ication  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 9  

9  Thermal  protection . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 9  

9. 1  Construction  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 9  

9. 2  Location  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 9  

9. 3  Operation  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 9  

1 0  Abnormal  operation  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  20  

1 0. 1  General  requ i rements  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  20  

1 0. 2  Stal led  fan  test  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  20  

1 0. 3  Short ci rcu i t  test  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  20  

1 1  Connection  to  the  i npu t suppl y network . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  21  

1 1 . 1  I npu t suppl y . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  21  

1 1 . 1 . 1  Suppl y vol tage  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  21  

1 1 . 1 . 2  Supply current . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  21  

1 1 . 1 . 3  Eng ine  dri ven  weld ing  power source  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  21  

1 1 . 2  Mu l ti  suppl y vol tage  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  21  

1 1 . 3  Means  of connection  to  the  suppl y ci rcu i t  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  21  

1 1 . 4  Suppl y ci rcu i t  term inals  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  21  

1 1 . 5  Cable  anchorage  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  22  

1 1 . 6  I n let  open ings  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  22  

1 1 . 7  Suppl y ci rcu i t  on /off swi tch ing  device  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  22  

1 1 . 8  Suppl y cables  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  22  

1 1 . 9  Suppl y coupl i ng  device  (attachment p lug)  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  22  

1 2  Output  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  22  

1 2 . 1  Rated  no- load  vol tage  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  22  

1 2 . 1 . 1  Rated  no- load  vol tage  for arc  weld ing  power source  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  22  

1 2 . 1 . 2  Rated  no- load  vol tage  for p l asma cu tti ng  power source  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  23  

1 2 . 1 . 3  Add i tional  requ irements  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  23  

1 2 . 1 . 4  Measuring  ci rcu i t  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  24  

1 2 . 2  Type test va lues  of the  conventional  l oad  vol tage  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  25  

1 2 . 2 . 1  Manual  metal  arc weld ing  wi th  covered  e lectrodes  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  25  

1 2 . 2 . 2  Tungsten  i nert  gas  arc weld ing  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  25  

1 2 . 2 . 3  Metal  i nert/acti ve  gas  and  flux cored  arc weld ing  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  25  

1 2 . 2 . 4  Plasma cu tti ng  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  25  

1 2 . 2 . 5  Add i tional  requ irements  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  25  

1 2 . 3  Mechan ical  swi tch ing  devices  used  to  ad just ou tpu t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  26  

1 2 . 4  Weld ing  ci rcu i t connections  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  26  

1 2 . 4. 1  Protection  against un in tenti onal  contact . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  26  

1 2 . 4. 2  Location  of coupl ing  devices  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  26  

Copyright International  Electrotechnical  Commission  



 – 4  – I EC 60974-6: 201 5  © I EC  201 5  

1 2 . 4. 3  Outlet  open ings  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  26  

1 2 . 4. 4  Marking  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  26  

1 2 . 4. 5  Connections  for p lasma cutting  torches  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  26  

1 2 . 5  Power suppl y to  external  devices  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  26  

1 2 . 6  Auxi l i ary power ou tput  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  26  

1 2 . 7  Weld ing  cables  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  26  

1 3  Control  ci rcu i ts  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  26  

1 4  Hazard  reducing  device  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  26  

1 5  Mechan ical  provis ions  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  27  

1 5. 1  General  requ i rements  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  27  

1 5. 2  Enclosure  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  27  

1 5. 2 . 1  Enclosure  materia ls  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  27  

1 5. 2 . 2  Enclosure  s trength  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  27  

1 5. 3  Hand l i ng  means  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  27  

1 5. 4  Drop wi thstand  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  27  

1 5. 5  Ti l ti ng  s tabi l i ty . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  27  

1 6  Auxi l i aries  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  27  

1 6. 1  General  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  27  

1 6. 2  Wire  feeder . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  27  

1 6 . 2 . 1  General  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  27  

1 6 . 2 . 2  Test cond i ti ons  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  27  

1 6 . 2 . 3  Thermal  requ i rements  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  28  

1 6 . 2 . 4  Protection  against un in tenti onal  contact . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  28  

1 6. 3  Torch  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  28  

1 6 . 3. 1  General  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  28  

1 6 . 3. 2  Test cond i ti ons  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  28  

1 6 . 3. 3  Thermal  requ i rements  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  28  

1 6. 4  Electrode  holder. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  28  

1 6. 5  Pressure  regu lator . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  28  

1 7  Rating  p late  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  28  

1 7. 1  General  requ i rements  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  28  

1 7. 2  Description  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  28  

1 7. 3  Contents  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  29  

1 7. 4  Tolerances  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  31  

1 8  Adjustment of the  ou tput . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  32  

1 9  I nstructions  and  markings  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  32  

1 9. 1  I nstructions  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  32  

1 9. 1 . 1  General  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  32  

1 9. 1 . 2  I nstruction  manual  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  32  

1 9. 1 . 3  Safety i nstructions  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  32  

1 9. 2  Markings  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  33  

Annex A ( in formative)   Test probes  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  35  

Annex B  ( in formative)   Examples  of rating  p lates  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  36  

Annex C  ( i n formative)   Symbols-on l y precautionary l abel  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  37  

Bibl iography . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  38  

 

F i gu re  1  – Measurement of touch  current  i n  fau l t  cond i ti on  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 4  

Copyright International  Electrotechnical  Commission  



I EC 60974-6: 201 5  © I EC  201 5  – 5  – 

F igure  2  – Measuring  network for weighted  touch  curren t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 4  

Figure  3  – Measurement of r.m .s  values  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  24  

Figure  4  – Measurement of peak va lues  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  25  

Figure  5  – Princip le  of the  rati ng  p late  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  29  

Figure  A. 1  – Test probe  1 2  of I EC  61 032  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  35  

Figure  A. 2  – Test probe  1 3  of I EC  61 032  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  35  

Figure  B. 1  – Rating  p late  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  36  

Figure  C. 1  – Example  of precautionary l abel  for eng ine  dri ven  manual  metal  arc 
weld ing  power source  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  37  

 

Table  1  – Temperature  l im i ts  accord ing  to  the  class  of i nsu lation  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 7  

Table  2  – Maximum  temperature  l im i ts  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  20  

Table  3  – Summary of rated  no- load  vol tages  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  24  

Table  4  – Hazard  reducing  device  requ i rements   for p l asma cu tti ng  power source  . . . . . . . . . . . . . . . .  27  

 

Copyright International  Electrotechnical  Commission  



 – 6  – I EC 60974-6: 201 5  © I EC  201 5  

I NTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION  

____________ 

 
ARC WELDING EQUIPMENT –  

 
Part 6:  Limited  duty equipment 

 
FOREWORD 

1 )  The  I n ternati onal  E lectrotechn i cal  Comm ission  ( I EC)  i s  a  worl dwide  organ ization  for standard ization  compris i ng  
a l l  n ational  e l ectrotechn ical  commi ttees  ( I EC National  Commi ttees).  The  object  of I EC i s  to  promote  
i n ternati ona l  co-operation  on  a l l  q uestions  concern i ng  standard i zati on  i n  the  e l ectri cal  and  e l ectron ic  fi e l ds.  To  
th i s  end  and  i n  add i ti on  to  other acti vi ti es ,  I EC  publ i shes  I n ternational  S tandards,  Techn ical  Speci fi cati ons,  
Techn ical  Reports,  Publ i cl y Avai l abl e  Speci fi cati ons  (PAS)  and  Gu ides  (hereafter referred  to  as  “ I EC  
Publ i cation(s )” ).  Thei r preparation  i s  en trusted  to  techn ical  commi ttees;  any I EC  National  Comm i ttee  i n terested  
i n  the  subj ect  deal t  wi th  may partici pate  i n  th i s  preparatory work.  I n ternational ,  governmental  and  non -
governmental  organ izations  l i a i s i ng  wi th  the  I EC al so  parti cipate  i n  th i s  preparation .  I EC col l aborates  cl osel y 
wi th  the  I n ternational  Organ i zation  for Standard ization  ( I SO)  i n  accordance  wi th  cond i t i ons  determ ined  by 
agreement  between  the  two organ i zati ons.  

2)  The  formal  decis ions  or ag reements  of I EC  on  techn ical  matters  express,  as  nearl y  as  possib le,  an  i n ternati ona l  
consensus  of opi n ion  on  the  re l evant  sub jects  s i nce  each  techn ical  commi ttee  has  representati on  from  al l  
i n terested  I EC Nati onal  Comm ittees.   

3)  I EC Publ i cations  have  the  form  of recommendations  for i n ternational  use  and  are  accepted  by I EC National  
Commi ttees  i n  that  sense.  Whi l e  a l l  reasonable  efforts  are  made  to  ensure  that  the  techn ical  content  of I EC  
Publ i cations  i s  accu rate,  I EC  cannot  be  hel d  responsi ble  for the  way i n  wh ich  they are  used  or for any 
m is i n terpretation  by any end  user.  

4)  I n  order to  promote  i n ternational  u n i form i ty,  I EC National  Commi ttees  undertake  to  app ly I EC Pub l i cations  
transparentl y to  the  maximum  exten t possib le  i n  the i r national  and  reg i onal  publ i cati ons.  Any d i vergence  
between  any I EC Pub l i cation  and  the  correspond i ng  national  or reg i onal  publ i cati on  shal l  be  cl earl y i n d icated  i n  
the  l atter.  

5)  I EC i tsel f d oes  not  provi de  any attestation  of conform i ty.  I n dependent certi fi cati on  bod ies  provi de  conform i ty 
assessment  services  and ,  i n  some areas,  access  to  I EC marks  of conform i ty.  I EC i s  not  respons i ble  for any 
services  carri ed  ou t  by i ndependent  certi fi cation  bod i es .  

6)  Al l  users  shou ld  ensure  that  they have  the  l atest  ed i ti on  of th i s  publ i cati on .  

7)  No  l i abi l i ty shal l  attach  to  I EC  or i ts  d i rectors ,  employees,  servants  or agen ts  i ncl ud ing  i n d ivi dual  experts  and  
members  of i ts  techn ical  commi ttees  and  I EC  Nati onal  Commi ttees  for any personal  i n j u ry,  property damage  or 
other damage  of any nature  whatsoever,  whether d i rect  or i nd i rect,  or for costs  ( i ncl ud i ng  l egal  fees)  and  
expenses  ari s i ng  ou t  of the  publ i cation ,  use  of,  or re l i ance  upon ,  th i s  I EC Publ i cati on  or any other I EC  
Publ i cations.   

8)  Attention  i s  d rawn  to  the  Normative  references  ci ted  i n  th i s  publ i cation .  Use  of the  referenced  publ i cations  i s  
i nd i spensable  for the  correct  appl i cati on  of th i s  publ i cation .  

9)  Attention  i s  d rawn  to  the  poss ib i l i ty that  some of the  e l ements  of th i s  I EC Publ i cation  may be  the  subject  of 
patent  ri gh ts.  I EC shal l  not  be  hel d  respons ibl e  for i den ti fyi ng  any or a l l  such  paten t ri gh ts.  

I n ternational  S tandard  I EC  60974-6  has  been  prepared  by I EC  techn ica l  committee  26:  
E lectric weld ing .  

Th is  th i rd  ed i ti on  cancels  and  replaces  the  second  ed i ti on  publ ished  i n  201 0 .  I t  consti tu tes  a  
techn ical  revis ion .  

The  main  s i gn i fican t techn ical  changes  wi th  respect to  the  previous  ed i tion  are  the  fo l l owing :  

– mod i fied  measurement cond i ti ons  (see  7. 3. 1 ) ;  

– improved  values  for temperature  l im i ts  accord ing  to  the  class  of i nsu lation  (see  Table  1 ) ;  

– improved  maximum  temperature  l im i ts  (see  Table  2) ;  

– deleted  overload  test.  
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The  text of th is  s tandard  is  based  on  the  fo l lowing  documents:  

FDIS  Report  on  voti ng  

26/572/FDIS  26/581 /RVD  

 
Fu l l  i n formation  on  the  voti ng  for the  approval  of th is  s tandard  can  be  found  i n  the  report on  
voti ng  ind icated  in  the  above  table.  

Th is  publ icati on  has  been  d rafted  i n  accordance  wi th  the  I SO/I EC  D i recti ves,  Part 2 .  

Th is  standard  is  to  be  used  in  con j unction  wi th  I EC 60974-1 : 201 2.  

I n  th is  s tandard ,  the  fol l owing  pri n t types  are  used :  

– conformity statements: in  italic type.  

A l i st  of a l l  the  parts  in  the  I EC 60974  series ,  publ ished  under the  general  ti tl e  Arc welding 
equipment,  can  be  found  on  the  I EC  websi te.  

The  committee  has  decided  that the  con ten ts  of th is  publ ication  wi l l  remain  unchanged  un ti l  
the  stabi l i ty date  i nd icated  on  the  I EC web  s i te  under "h ttp : //webstore. iec.ch "  i n  the  data  
re lated  to  the  speci fic  publ ication .  At  th is  date,  the  publ icati on  wi l l  be   

•  reconfi rmed ,  

•  wi thdrawn ,  

•  replaced  by a  revised  ed i tion ,  or 

•  amended .  

 

IMPORTANT – The  “colour inside”  logo on  the  cover page of th is  publ ication  
ind icates  that i t  contains  colours  which  are  considered  to  be  usefu l  for the  correct  
understand ing  of i ts  contents.  Users  should  therefore print th is  publ ication  using  a  
colour printer.  
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ARC WELDING EQUIPMENT –  
 

Part 6:  Limited  duty equipment 
 
 
 

1  Scope 

This  part of I EC  60974  speci fies  safety and  performance requ i rements  appl icable  to  l im i ted  
du ty arc weld ing  and  cu tting  power sources  and  auxi l i aries  des igned  for use  by l aymen.  
E lectrical l y powered  equ ipment i s  i n tended  to  be  connected  to  the  s i ng le  phase  publ ic l ow-
vol tage  suppl y system .  Eng ine  dri ven  power sources  cannot exceed  ou tpu t power of 7 , 5  kVA.  

NOTE  1  Th i s  equ ipment  i s  typical l y used  by non -profess ional s  i n  res i denti al  areas.  

This  part of I EC  60974  is  not appl icable  to  arc weld ing  and  cu tti ng  power sources  that requ ire  
for operation :  

•  arc striking  and  stabi l i zi n g  devices;  

•  l i qu id  cool i ng  systems;  

•  gas  consoles;  

•  th ree-phase  inpu t supply;  

and  wh ich  are  in tended  for i ndustria l  and  profess ional  use  on l y.  

Th is  part of I EC 60974  i s  not appl icable  to  arc weld ing  and  cu tting  power sources  and  
anci l l ary equ ipment used  i n :  

•  mechan ical l y gu ided  appl ications;  

•  submerged  arc  weld ing  process;  

•  p lasma goug ing  process;  

•  p lasma weld ing  process;  

that  are  covered  by other parts  of I EC  60974.  

NOTE  2  Power sou rces,  wi re  feeders,  torches  and  e l ectrode  holders  des igned  for i n dustri a l  and  professional  use  
are  respecti ve ly covered  by I EC 60974-1 ,  I EC 60974-5,  I EC 60974-7  and  I EC 60974-1 1 .  

NOTE  3  Th is  part  of I EC 60974  does  not  speci fy e l ectromagnetic  compatib i l i ty (EMC)  requ i rements  that  are  g i ven  
i n  I EC 60974-1 0.  

2  Normative references  

The fol l owing  documents,  i n  whole  or i n  part,  are  normative l y referenced  i n  th is  document and  
are  i nd ispensable  for i ts  appl ication .  For dated  references,  on l y the  ed i ti on  ci ted  appl i es.  For 
undated  references,  the  l atest ed i ti on  of the  referenced  document ( i nclud ing  any 
amendments)  appl i es.  

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

I EC 60974-1 : 201 2,  Arc welding equipment – Part 1 :  Welding power sources 

I EC 60974-5: 201 3,  Arc welding equipment – Part 5:  Wire feeders 

I EC 60974-7: 201 3,  Arc welding equipment – Part 7:  Torches 
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I EC 60974-1 0,  Arc welding equipment – Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)  
requirements  

I EC 60974-1 1 ,  Arc welding equipment – Part 1 1 :  Electrode holders 

I EC 61 032: 1 997,  Protection  of persons and equipment by enclosure – Probes for verification 

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

3 Terms and  defin i tions  

For the  purposes  of th is  document,  the  terms  and  defin i tions  g i ven  in  I EC  60974-1 ,  as  wel l  as  
the  fol l owing  apply:  

3. 1   
touch  current  
electric current passing  through  a  human  body or through  an  an imal  body when  i t  touches  one  
or more  access ib le  parts  of an  i nsta l l ation  or equ ipment  

[SOURCE:  I EC 60050-1 95: 1 990/AMD 1 : 1 999,  1 95-05-21 ]  

3.2   
l im i ted  duty weld ing  power source  
power source  in tended  for use  by a  l ayman   

3.3   
layman  
operator who does  not weld  i n  the  performance  of h is  profess ion  and  has  l i ttl e  or no  formal  
i nstruction  i n  arc weld ing  

3.4   
effective  supply current  
I1 eff 
value  of the  effective  i npu t curren t,  ca lcu lated  from  the  rated  maximum  suppl y current  
(I1 max in  A),  the  suppl y curren t at no- load  (I0  i n  A)  and  the  rated  maximum  weld ing  time i n  
i n term i ttent mode ( ONt  i n  s)  at  the  rated  maximum  weld ing  current du ring  an  un in terrupted  

time of one  hour by the  formu la:  














−×+×=

6003

1
6003

ON2
0

ON2
max11 eff

t
I

t
II  

3.5   
ON  time  
tON  
period  of weld ing  operation  as  a l l owed  by the  thermal  con trol  device  of the  weld ing  power 
source  

3.6   
OFF  time  
tOFF  
period  of non-weld ing  operation  as  imposed  by the  thermal  control  device  of the  weld ing  
power source  
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3.7   
rated  weld ing  time in  1  h  

 ONt  

summation  of the  ON  times  (tON )  at the  rated  maximum  weld ing  curren t i n  a  60  m in  period  
fol l owing  the  fi rst  OFF  time (tOFF)  

3.8   
rated  continuous  weld ing  time  

( )maxONt  

ON  time (tON )  at  the  rated  maximum  weld ing  curren t before  the  fi rst  OFF time  (tOFF)  

4 Environmental  condi tions  

Weld ing  power sources  and  auxi l iaries  shal l  be  capable  of operating  when  the  fol lowing  
environmental  cond i tions  prevai l :  

a)  range of ambien t a i r temperature:  

during  operation :  –1 0  °C  to  +40  °C;  

b)  re lati ve  hum id i ty of the  a i r:  

up  to  50  %  at  40  °C;  

up  to  90  %  at  20  °C;  

c)  ambien t ai r,  free  from  abnormal  amounts  of dust,  acids,  corrosive  gases  or substances  
etc.  other than  those generated  by the  weld ing  process;  

d )  a l ti tude  above  sea  level  up  to  1  000  m ;   

e)  base  of the  weld ing  power source  i ncl i ned  up  to  1 0° .  

Weld ing  power sources  and  auxi l iaries  shal l  wi thstand  storage and  transport at an  ambien t a i r 
temperature  of –20  °C to  +55  °C  wi thou t any damage  to  function  and  performance.  

Weld ing  power source and  auxi l iaries  shal l  be  capable  of del ivering  the  rated  continuous  
weld ing  time  and  the  rated  weld ing  time  in  1  h  at  an  ambient temperature  of 20  °C.  

5 Tests  

5.1  Test conditions  

The thermal  tests  shal l  be  carried  ou t at an  ambient temperature  of 20  °C,  see  tolerances  
i n  7. 2. 2  e) .  

Other tests  shal l  be  carried  ou t at  an  ambien t a i r temperature  between  1 0  °C  and  40  °C.  

5.2  Measuring  instruments  

See  5. 2  of I EC 60974-1 : 201 2.  

5.3  Conformity of components  

See  5. 3  of I EC 60974-1 : 201 2.  

5.4  Type tests  

Un less  otherwise  speci fied ,  the  tests  in  th is  s tandard  are  type  tests.  

Copyright International  Electrotechnical  Commission  



I EC 60974-6: 201 5 © I EC  201 5  – 1 1  – 

The weld ing  power source  shal l  be  tested  wi th  any anci l l ary equ ipment fi tted  that cou ld  affect 
the  test resu l ts .  

Al l  type  tests  shal l  be  carried  ou t on  the  same weld ing  power source  except where  i t  i s  
speci fied  that a  test  may be  carried  ou t on  another weld ing  power source.  

As  a  cond i tion  of conform ity the  type  tests  g i ven  below shal l  be  carried  ou t i n  the  fol l owing  
sequence  wi th  no  drying  time between  f) ,  g )  and  h ) :  

a)  general  visual  i nspection ,  see  3 . 7  of I EC  60974-1 : 201 2;  

b)  i nsu lation  res istance,  see  6 . 1 . 4  (prel im inary check);  

c)  enclosure,  see  1 5. 2;  

d )  hand l i ng  means,  see  1 5. 3;  

e)  d rop  wi thstand ,  see  1 5. 4 ;  

f)  protection  provided  by the  enclosure,  see  6 . 2 . 1 ;  

g )  i nsu lation  res istance,  see  6 . 1 . 4;  

h )  d ie lectric  strength ,  see  6. 1 . 5;  

i )  visual  i nspection ,  see  3. 7  of I EC  60974-1 : 201 2.  

The other tests  i ncluded  i n  th is  standard  and  not l i sted  in  5. 4  shal l  be  carried  ou t in  any 
conven ient sequence.  

5.5  Routine  tests  

Al l  routine  tests  shal l  be  carried  ou t on  each  weld ing  power source.  The fol l owing  sequence is  
recommended :  

a)  visual  i nspection ,  see  3. 7  of I EC  60974-1 : 201 2;  

b)  con tinu i ty of the  protective  ci rcu i t,  see  1 0 .5. 1  of I EC 60974-1 : 201 2;  

c)  d ie lectric  strength ,  see  6. 1 . 5;  

d )  no- load  vol tage  

1 )  rated  no-load  vol tage,  see  1 2. 1 ;  or 

2)  for p lasma cu tti ng  power source,  rated  reduced  no-load  vol tage,  see  1 3. 2. 1  of 
I EC 60974-1 : 201 2;  

e)  test to  ensure  rated  m in imum  and  maximum  output values  in  accordance wi th  1 5. 4  b)  and  
1 5. 4  c)  of I EC  60974-1 : 201 2.  The manufacturer may select conventional  l oad ,  short ci rcu i t  
l oad  or other test cond i tions.  

NOTE  I n  short  ci rcu i t  and  other test  cond i ti on ,  the  ou tpu t val ues  can  d i ffer from  conventi onal  l oad  val ues.  

6 Protection  against electric shock 

6.1  Insu lation  

6. 1 . 1  General  

See  6 . 1 . 1  of I EC 60974-1 : 201 2.  

6. 1 .2  Clearances  

See  6 . 1 . 2  of I EC 60974-1 : 201 2.  

6.1 .3  Creepage  d istances  

See  6 . 1 . 3  of I EC 60974-1 : 201 2.  
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6.1 .4  Insu lation  resistance  

See  6 . 1 . 4  of I EC 60974-1 : 201 2.  

6.1 .5  Dielectric strength  

See  6 . 1 . 5  of I EC 60974-1 : 201 2.  

6.2  Protection  against  electric  shock in  normal  service (d i rect  contact)  

6.2. 1  Protection  provided  by the  enclosure  

6.2. 1 . 1  General  

Weld ing  power sources  shal l  have a  m in imum  degree of protection  of I P21 S  using  I EC 60529  
test procedures  and  cond i tions.  

Remote  controls  for weld ing  power sources  shal l  have  a  m in imum  degree  of protection  of 
I P2X us ing  I EC 60529 test procedures  and  cond i tions.  

6.2. 1 .2  Protection  against  ingress  of water 

Adequate  d rainage shal l  be  provided  by the  enclosure.  Retained  water shal l  not i n terfere  wi th  
the  correct operation  of the  equ ipment or impair safety.  

Conformity shall be checked as follows:  

A  welding power source shall be  subjected to the appropriate water test without being 
energized.  Immediately after the test,  the welding power source shall be moved to a  safe 
environment and subjected to the  insulation  resistance and dielectric strength tests.   

Adequate drainage of the  enclosure shall be  checked by visual inspection.  

6.2. 1 .3  Side  and  top  enclosure  open ings  

The enclosure  shal l  be  such  that a  50  mm  long  test p in  cannot be  i nserted  from  al l  s i des  
except the  unders ide  to  touch :  

a)  l i ve  parts  of the  i npu t ci rcu i t  or 

b)  i n  the  case of Class  I I  weld ing  power sources,  any metal  part wh ich  is  separated  from  l i ve  
parts  of the  i npu t ci rcu i t  by basic i nsu lation .  

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

6.2. 1 .4  Bottom  enclosure open ings  

The enclosure  shal l  be  such  that a  1 5  mm  long  test p i n  cannot be  i nserted  from  the  underside  
to  touch :  

a)  l i ve  parts  of the  i npu t ci rcu i t  and  

b)  i n  the  case of Class  I I  weld ing  power sources,  any metal  part wh ich  i s  separated  from  l i ve  
parts  of the  i npu t ci rcu i t  by basic i nsu lation .  

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

6.2.2  Capaci tors  

See  6 . 2. 2  of I EC 60974-1 : 201 2.  
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6.2.3  Automatic  d ischarge of supply circu i t  capaci tors  

See  6 . 2. 3  of I EC 60974-1 : 201 2.  

6.3  Protection  against  electric shock in  case  of a  fau l t  cond i tion  ( ind i rect  contact)  

6.3. 1  Protective  provisions  

See  6 . 3. 1  of I EC 60974-1 : 201 2.  

6.3.2  Isolation  between  windings  of the  supply ci rcu i t  and  the  weld ing  ci rcu i t  

See  6 . 3. 2  of I EC 60974-1 : 201 2.  

6.3.3  In ternal  conductors  and  connections  

See  6 . 3. 3  of I EC 60974-1 : 201 2.  

6.3.4  Addi tional  requ irements  for plasma cutting  systems  

See  6 . 3. 4  of I EC 60974-1 : 201 2.  

6.3.5  Movable  coi ls  and  cores  

See  6 . 3. 5  of I EC 60974-1 : 201 2.  

6.3.6  Touch  current in  fau l t  condi tion  

The weigh ted  touch  curren t shal l  not  exceed  7  mA peak i n  the  case of external  protective  
conductor fai l u re  or d isconnection .  

Conformity shall be checked using the measuring circuit as shown in  Figure 1  and Figure 2 
under the following conditions:  

a)  the welding power source is:  

– isolated from the ground plane;  

– supplied by the highest rated supply voltage;  

– not connected to the protective earth except through measurement components;  

b)  the output circuit is in  the  no-load condition;  

c)  interference suppression capacitors shall not be disconnected.  

NOTE  Caution!  A qual i fi ed  person  performs  th i s  test.  The  protecti ve  conductor i s  d i sabled  for th i s  test.  
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Key  

1  measuring  network  

2  power source  

3  ci rcu i t  d iagram  of F i gure  2  

A,  B  connection  term inal s  of measu ring  network 

L  l i ne  

N  neu tral  

PE  protecti ve  earth  

Figure 1  – Measurement of touch  current in  fau l t  cond i tion   
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Figure  2  – Measuring  network for weighted  touch  current  
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7 Thermal  requirements  

7. 1  Devices  for thermal  protection  and  thermal  control  

A weld ing  power source  wi th  l im i ted  du ty shal l  be  fi tted  wi th  two i ndependent devices,  one  for 
thermal  protection  and  one  for thermal  control .  

The  thermal  control  device  l im i ts  the  temperature  of i ts  components  by reducing  or 
d isconnecting  the  weld ing  curren t,  and  i s  reset au tomatical l y and  is  des igned  i n  accordance  
wi th  Clause  8.  

The  thermal  protection  defined  i n  C lause  9  shal l  be  designed  to  operate  i f the  thermal  con trol  
device  fai ls .  

7.2  Heating  test  

7.2. 1  Test conditions  

The weld ing  power source  shal l  be  operated  at the  rated  maximum  weld ing  curren t I2max  and  
conventional  l oad  vol tage g i ven  i n  1 2. 2 ,  s tarting  from  the  cold  state.  

I f i t  i s  known  that I2max  does  not g i ve  the  maximum  heating ,  then  a  worst case  test shal l  
add i ti onal l y be  made  at the  setti ng  wi th in  the  rated  range  wh ich  g i ves  the  maximum  heating .  

When  placing  the  measuring  devices,  the  on l y access  perm itted  shal l  be  through  open ings  
wi th  cover p lates,  i nspection  doors  or eas i l y removable  panels  provided  by the  manufacturer.  
The  ven ti l ation  i n  the  test area  and  the  measuring  devices  used  shal l  not i n terfere  wi th  the  
normal  ven ti l ation  of the  weld ing  power source  or cause  abnormal  transfer of heat to  or from  
i t.  

NOTE  1  The  maximum  temperatu re  of components  can  be  reached  at  the  no-l oad  cond i ti on .  

NOTE  2  The  rated  maximum  weld ing  current  test  and  the  relevant worst  case  test  can  fol l ow each  other wi thou t  
wai ti ng  for the  weld ing  power source  to  return  to  the  ambien t a i r temperatu re.  

7.2.2  Tolerances  of the  test parameters  

During  the  heating  test i n  accordance wi th  7. 2 . 3  the  fol l owing  to lerances  shal l  be  met:  

a)  l oad  vol tage:  
5

10

−

+
 %  of the  appropriate  conventional  l oad  vol tage;  

b)  weld ing  current:  
5

10

−

+
 %  of the  appropriate  conventional  weld ing  current;  

c)  suppl y vol tage:  ±5 %  of the  appropriate  rated  suppl y vol tage;  

d )  eng ine  speed :  
5

10

−

+
 %  of the  appropriate  rated  speed ;   

e)  temperature:  
0

10

−

+
 K of the  ambien t temperature.  

7.2.3  Rated  maximum  weld ing  current  

The test sequence  for the  rated  maximum  weld ing  curren t I2max  shal l  be  as  fol l ows:  

a)  ensure  that the  weld ing  power sou rce  i s  a t  thermal  equ i l ibrium  wi th  the  ambien t 
temperature  of 20  °C,  see  to lerances  i n  7 . 2 . 2  e);  

b)  operate  the  power source  at  the  rated  maximum  weld ing  current;  
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c)  record  ON  time un ti l  fi rst operation  of the  thermal  con trol  device:  rated  con tinuous  weld ing  
time tON  (max);  

d )  con tinue the  test immed iatel y after the  thermal  con trol  device  resets,  for a  du ration  of 
60  m in ;  

e)  record  ON  time for each  cycle  ONt .  

The  test has  fa i l ed  i f ONt  i s  l ess  than  30  s  or tON  (max)  i s  less  than  60  s.  

7.2.4  Calcu lation  

The fol lowing  rated  value  shal l  be  calcu lated :  

•  rated  weld ing  time in  1  h   ONt  a t  the  rated  maximum  weld ing  curren t see  7. 2. 3  e);  

where  ONt  i s  the  ON  time for each  cycle.  

The  m in imum  value  of  ONt shal l  be  60  s .  

7.3  Temperature measurement  

7.3. 1  Measurement condi tion  

The temperature  rise  (K)  shal l  be  an  average  of the  maximum  and  the  m in imum  temperature  
that occurs  during  ONt  of the  last cycle  for embedded  and  surface  method  or at  the  end  of las t  

ONt  for res istance  method .  

The temperature  shal l  be  determ ined  as  fol l ows:  

a)  for wind ings,  by measurement of the  res istance,  or by surface  or embedded  temperature  
sensors;  

b)  for other parts,  by surface  temperature  sensors.  

Conformity shall be checked by measuring the temperature during the heating test.  All 
temperatures shall not exceed the maximum temperature given in  Table 6 of IEC 60974-
1 :2012.  

NOTE  1  The  design  of l im i ted  d u ty power sources  i s  based  on  a  thermal  control  d evice  that  operates  at  the  
maximum  al l owed  temperatu re  as  defi ned  by the  i nsu lati on  cl ass.  

NOTE  2  The  surface  temperature  sensor method  i s  not  preferred .  

NOTE  3  I n  the  case  of wi nd i ngs  of l ow res i stance  havi ng  swi tch  con tacts  i n  seri es  wi th  them ,  the  res i stance  
measurement  can  g i ve  m is lead ing  resu l ts .  

7.3.2  Surface  temperature sensor 

See  7 . 2. 2  of I EC 60974-1 : 201 2.  

7.3.3  Resistance  

See  7 . 2. 3  of I EC 60974-1 : 201 2.  

7.3.4  Embedded  temperature  sensor 

See  7 . 2. 4  of I EC 60974-1 : 201 2.  

7.3.5  Determination  of the  ambient  ai r temperature  

See  7 . 2. 5  of I EC 60974-1 : 201 2.  
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7.3.6  Record ing  of temperatures  

See  7 . 2. 6  of I EC 60974-1 : 201 2.  

7.4  Limi ts  of temperature  

7.4. 1  Windings,  commutators  and  sl ip-rings  

The temperature  for wind ings,  commutators  and  s l ip-ri ngs  shal l  not exceed  the  operati ng  
temperatures  g i ven  in  Table  1  for the  class  of i nsu lation .  

No  part shal l  be  a l l owed  to  reach  any temperature  that wi l l  damage another part even  though  
that part m igh t conform  to  the  requ i rements  i n  Table  1 .  

Table  1  – Temperature l imits  according  to  the  class  of i nsu lation   

Class  of 
i nsu lation  

Maximum  
temperature  

Maximum  temperature  ri se  

K 

Windings  

Commutators   
and  sl ip-rings  

°C  °C  Surface  
temperatu re  

sensor 

Resi stance  Embedded  
temperature  

sensor 

1 05  (A)  1 50  55  60  65  60  

1 20  (E)  1 65  70  75  80  70  

1 30  (B)  1 75  75  80  90  80  

1 55  (F)  1 90  95  1 05  1 1 5  90  

1 80  (H )  21 0  1 1 5  1 25  1 40  1 00  

200  (N )  230  1 30  1 45  1 60  
Not  determ ined  

220  (R)  250  1 50  1 60  1 80  

NOTE  1  Surface  temperatu re  sensor means  that  the  temperatu re  i s  measured  wi th  non -embedded  sensors  at  
the  hottest  accessib le  spot of the  ou ter su rface  of the  wi nd i ngs.  

NOTE  2  Normal l y,  the  temperature  at  the  surface  i s  the  l owest.  The  temperatu re  determ ined  by res i stance  
measurement g i ves  the  average  between  al l  temperatures  occurri ng  i n  a  wind ing .  The  h i ghest  temperature  
occurri ng  i n  the  wind ings  (hot  spot)  can  be  measured  by embedded  temperatu re  sensors.  

NOTE  3  Other cl asses  of i n su lation  having  h i gher val ues  than  those  g i ven  i n  Table  1  are  avai l abl e  (see  
I EC 60085).  

 

Conformity shall be checked by measurement in  accordance with 7. 3.  

7.4.2  External  surfaces  

See  7 . 3. 2  of I EC 60974-1 : 201 2.  

7.4.3  Other components  

The maximum  temperature  of other components  shal l  not exceed  thei r rated  maximum  
temperature,  i n  accordance wi th  the  re levant standard .  

7.5  Load ing  test  

Weld ing  power sources  shal l  wi thstand  repeated  load  cycles  wi thou t damage or functional  
fai l u re.  

Conformity shall be  checked by the following tests and by establishing that no damage or 
functional failure to the welding power source occur during the tests.  
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Starting  from  the  cold  state,  the  weld ing  power source  i s  l oaded  at the  rated  maximum  
weld ing  current  unti l  the  thermal  control  device  i s  actuated .  

Immed iate l y after reset of the  thermal  con trol  device,  one  of the  fol l owing  tests  i s  carried  ou t.  

a)  I n  the  case  of a  d rooping  characteristic weld ing  power source,  the  controls  are  set to  
provide  rated  maximum  weld ing  curren t.  I t  i s  then  l oaded  60  times  wi th  a  short ci rcu i t 
having  an  external  res istance  between  8  mΩ  and  1 0  mΩ  for 2  s ,  fo l l owed  by a  pause  of 
3  s .  

b)  I n  the  case  of a  flat characteristic weld ing  power source,  i t  i s  l oaded  once  wi th  1 , 5  times  
the  rated  maximum  weld ing  curren t at  maximum  avai l able  load  vol tage  for 1 5  s .   

7.6  Commutators  and  s l ip-rings  

Commutators,  s l i p-ri ngs  and  their brushes  shal l  show no  evidence  of i n j urious  sparking  or 
damage  throughout the  range  of the  eng ine  dri ven  power source.  

Conformity shall be checked by visual inspection  during 

a)  the heating test in  accordance with  7. 2;  

and 

b)  the loading test in  accordance with  7. 5.  

8 Thermal  control  device 

8. 1  Construction  

The thermal  con trol  device  shal l  be  so  constructed  that i t  i s  not  poss ib le:  

a)  to  change  i ts  temperature  setting ,  or 

b)  to  a l ter i ts  operation  wi thou t i n fl icti ng  obvious  physical  damage.  

Conformity shall be checked by visual inspection.  

8.2  Location  

The thermal  control  device  shal l  be  permanentl y l ocated  wi th in  the  weld ing  power source  i n  
such  a  way that  the  heat  transfer i s  re l iable.  

Conformity shall be checked by visual inspection.  

8.3  Operation  

The thermal  con trol  device  shal l  prevent the  weld ing  power source  wind ings  from  exceed ing  
the  operating  temperature  l im i ts  as  speci fied  i n  Table  1  and  wi thou t causing  any component to  
exceed  i ts  rated  temperature  wi th in  the  ambient a i r temperature  range  as  g i ven  i n   
Clause  4  a).  

Conformity shall be checked during operation with the power source operated at the output 
condition of 7. 2. 1 .  

8.4  Resetting  

The thermal  con trol  device  shal l  not reset before  the  temperature  has  dropped  sufficien tl y to  
operate  the  next cycle  wi th  a  m in imum  ONt  of 30  s .  

Conformity shall be checked by measurement of each ONt  during the heating test.  
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8.5  Operating  capacity 

The thermal  con trol  device  shal l  be  capable  of breaking  ei ther the  i nput curren t or the  weld ing  
curren t 200  times  consecutivel y wi thout fa i lu re  wh i lst the  weld ing  power source  del ivers  the  
rated  maximum  weld ing  curren t.  

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

After th is  test,  the  requ irements  of 8 . 3  and  8. 4  shal l  be  met.  

8.6  Ind ication  

Weld ing  power sources  shal l  i nd icate  that the  thermal  con trol  device  has  reduced  or 
d isconnected  the  weld ing  power source  outpu t.  The  ind icator shal l  be  e i ther a  yel l ow l i ght (or 
yel low fl ag  wi th in  an  aperture) ,  or an  a lphanumeric d isplay showing  symbols  or words  whose 
mean ings  are  g i ven  in  the  i nstruction  manual .  

Conformity shall be checked by visual inspection.  

9  Thermal  protection  

9. 1  Construction  

The thermal  protection  shal l  be  so  constructed  that i t  i s  not possib le:  

a)  to  change  i ts  temperature  setting ,  or 

b)  to  a l ter i ts  operation  wi thou t i n fl icting  obvious  physical  damage,  or 

c)  to  reset au tomatical l y or manual l y.  

Conformity shall be checked by visual inspection.  

9.2  Location  

The thermal  protection  shal l  be  permanentl y located  wi th in  the  weld ing  power source  in  such  
a  way that  the  heat transfer i s  re l iab le.  

Conformity shall be checked by visual inspection.  

9.3  Operation  

The thermal  protection  shal l  not  operate  during  the  heating  test.  

The thermal  protection  shal l  prevent the  weld ing  power source  from  exceed ing  the  maximum  
temperature  l im i ts  as  speci fied  i n  Table  2  
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Table  2  – Maximum temperature  l imi ts   

 

Temperature  °C  

Class  

1 05  

(A)  

Class  

1 20  

(E)  

Class  

1 30  

(B)  

Class  

1 55  

(F)  

Class  

1 80  

(H )  

Class  

200  

(N )  

Class  

220  

(R)  

Maximum  value  d u ring  the  fi rst  hou r 200  21 5  225  240  260  280  300  

Maximum  value  after the  fi rst  hour 1 75  1 90  200  21 5  235  255  275  

Ari thmetic  mean  value  after the  fi rst  hou r 1 50  1 65  1 75  1 90  21 0  230  250  

 

Conformity shall be checked during the heating test and by the following test.  

A weld ing  power source  is  operated  at rated  suppl y vol tage  or rated  l oad  speed  of rotation  
wh i le  the  thermal  control  device  i s  d isabled  and  the  power source  operated  at the  ou tput  
cond i ti on  of 7 . 2 . 1 .  During  the  test,  the  thermal  protection  shal l  operate  before  the  maximum  
temperature  l im i ts  are  exceeded .  

1 0  Abnormal  operation  

1 0. 1  General  requ irements  

A weld ing  power source  shal l  not suffer hazardous  e lectrical  breakdown  or cause  a  risk of fi re  
under the  abnormal  cond i tions  of operation  of 1 0 . 2  and  1 0 .3 .  These  tests  are  conducted  
wi thout regard  to  temperature  atta ined  on  any part,  or the  conti nued  proper function ing  of the  
weld ing  power source.  The  on l y cri terion  is  that the  weld ing  power source  does  not become 
unsafe.  These  tests  may be  conducted  on  other weld ing  power sources.  

Weld ing  power sources,  protected  i n ternal l y by,  for example,  a  fuse,  ci rcu i t-breaker or thermal  
protection ,  meet th is  requ i rement i f the  i n ternal  protection  device  operates  before  an  unsafe  
cond i ti on  occurs.  

Conformity shall be checked by the following tests.  

a)  A l ayer of d ry absorbent surg ical  type  cotton  i s  p laced  under the  weld ing  power source,  
extend ing  beyond  each  s i de  for a  d istance  of 1 50  mm.  

b)  Starting  from  the  cold  s tate,  the  weld ing  power source  is  operated  i n  accordance wi th  1 0. 2  
and  1 0. 3   

c)  During  the  test,  the  weld ing  power source  shal l  not  em i t  fl ames,  mol ten  metal  or other 
materia ls  that i gn i te  the  cotton  i nd icator.  

d )  Fol lowing  the  test and  wi th in  5  m in ,  the  weld ing  power source  shal l  be  capable  of 
wi thstand ing  a  d ie lectric  test  in  accordance wi th  6 . 1 . 5  b)  of I EC  60974-1 : 201 2 .  

1 0.2  Stal led  fan  test  

A weld ing  power source,  wh ich  rel ies  on  motor-d riven  fan(s)  for conform i ty wi th  the  tests  of 
Clause  7,  i s  operated  at  rated  suppl y vol tage  or rated  l oad  speed  of rotation  for a  period  of 
2  h  wh i l e  the  fan  motor(s)  i s(are)  mechan ical l y sta l l ed  and  the  power source  operated  at  the  
ou tpu t cond i ti on  of 7. 2. 1 .  

NOTE  The  i n ten ti on  of th i s  test  i s  to  run  the  power sou rce  wi th  the  fan  s tationary to  check the  safety of both  fan  
and  power source.  

1 0.3  Short  ci rcu i t  test  

See  9 . 3  of I EC 60974-1 : 201 2.  
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1 1  Connection  to  the input supply network 

1 1 . 1  Input  supply 

1 1 . 1 . 1  Supply vol tage  

Weld ing  power sources  shal l  be  capable  of operati ng  at the  rated  suppl y vol tage  ±1 0  %.  Th is  
may g i ve  deviations  from  the  rated  values.  

Conformity shall be checked by operation.  

1 1 . 1 . 2  Supply current  

Suppl y current shal l  be  measured  by a  true  r.m . s.  meter wi th  a  m in imum  crest factor of 3  and  
calcu lation .  

Conformity shall be checked by operation.  

NOTE  The  measurement  can  be  affected  by the  impedance  of the  suppl y ci rcu i t  (see  Annex G  of 
I EC 60974-1 : 201 2).  

1 1 . 1 . 3  Eng ine driven  weld ing  power source  

I n  the  case  of eng ine  powered  rotating  weld ing  power source,  the  eng ine  shal l  be  capable  of 
to lerating  l oad  variations  between  maximum  load  and  no- load  wi thout adversel y affecti ng  the  
weld ing  performance of the  generator.  

Conformity shall be checked by operation.  

1 1 .2  Mu l ti  supply vol tage  

Weld ing  power sources  wh ich  are  des igned  to  operate  from  d i fferent  suppl y vol tages  shal l  be  
fi tted  wi th :  

a)  two suppl y cables,  each  fi tted  wi th  a  d i fferen t pl ug ,  and  a  selector swi tch  wh ich  ensures  
that  the  p ins  of the  plug  not i n  use  cannot become l i ve;  

b)  a  system  to  au tomatical l y configure  the  weld ing  power source  i n  accordance wi th  the  
supply vol tage.  

Conformity shall be checked by operation.  

I n  the  case  a),  a  se lector swi tch  is  add i ti onal l y tested  i n  accordance wi th  1 1 . 7.  

1 1 .3  Means  of connection  to  the  supply ci rcu i t  

Acceptable  means  of connection  to  the  suppl y ci rcu i t  are  one  of the  fol l owing :  

a)  a  flexib le  input supply cable  attached  to  the  weld ing  power source;  

b)  appl iance  i n lets  fi tted  to  the  weld ing  power source  and  a  flexib le  i nput supply cable.  

The fl exib le  i nput supply cable  shal l  be  i n  accordance wi th  1 1 . 8  and  fi tted  wi th  a  plug  i n  
accordance  wi th  1 1 . 9 .  

Conformity shall be checked by visual inspection.  

1 1 .4  Supply ci rcu i t  terminals  

See  1 0 . 4  and  1 0. 5  of I EC  60974-1 : 201 2.  
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1 1 .5  Cable  anchorage  

See  1 0 . 6  of I EC  60974-1 : 201 2.  

1 1 .6  In let openings  

See  1 0 . 7  of I EC  60974-1 : 201 2.  

1 1 .7  Supply ci rcu i t  on/off switch ing  device  

Weld ing  power sources  shal l  be  fi tted  wi th  a  supply ci rcu i t on /off swi tch ing  device.  The  suppl y 
ci rcu i t on/off swi tch ing  device  shal l  be  i n  accordance wi th  1 0. 8  of I EC 60974-1 : 201 2.  

1 1 .8  Supply cables  

Suppl y cables  shal l :  

a)  be  su i table  for the  appl ication  and  meet national  and  local  regu lations;  

b)  be  d imensioned  i n  accordance wi th  the  maximum  effective  suppl y curren t I1 eff;  and  

c)  have  a  l ength  of at  l east 2  m  as  measured  from  the  exi t  poin t  of the  enclosure.  

Conformity shall be checked by visual inspection  and measurement.  

NOTE  Example  or l ocal  regu l ations  are  g i ven  i n  B ibl i ography,  e. g .  HD  22. 1  S4,  E lectri cal  code  NFPA 70  (SO,  ST,  
STO,  SJ ,  SJO,  SJT,  SJTO or other extra  hard  usage  cabl e)  or CSA C22. 1 .  PVC i nsu l ation  has  been  proved  not  
su i table  for the  appl i cati on .  

1 1 .9  Supply coupl ing  device  (attachment plug)  

The curren t rati ng  of a  supply coupl i ng  device  shal l  be  not l ess  than :  

a)  the  curren t rati ng  of the  fuse  requ i red  to  comply wi th  the  short  ci rcu i t  test speci fi ed  i n  
1 0 . 3;  

b)  the  maximum  effecti ve  suppl y current  I1 eff.  

For 1 25  V i nput suppl y networks,  the  curren t rati ng  shal l ,  add i tional l y,  not  be  less  than  70  %  
of the  rated  maximum  suppl y current for equ ipment.  

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

1 2  Output 

1 2. 1  Rated  no-load  vol tage   

1 2 . 1 . 1  Rated  no-load  vol tage  for arc weld ing  power source  

The rated  no-load  vol tage  shal l  not exceed :  

a)  d . c.  1 1 3  V peak;  

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

A weld ing  power source  that compl ies  wi th  the  reduced  no- load  vol tage  l im i ts  wi th in  200  ms:  

a)  d . c.  60  V peak;  

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

may be  marked  wi th  symbol  84  of Annex L  of I EC  60974-1 : 201 2.  
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A weld ing  power source  that does  not comply wi th  the  reduced  no- load  vol tage  l im i ts  wi th in  
200  ms,  shal l  not be  marked  wi th  symbol  84  of Annex L  of I EC  60974-1 : 201 2.  Th is  weld ing  
power source  shal l  be  cl earl y and  indel i b l y marked  on  or near the  front panel  or near the  
ON/OFF swi tch ing  device  wi th  the  symbol  I EC  6041 7-6042  that  s i gn i fi es  “Cau tion ! :  Risk of 
e lectric shock” :  

 

NOTE  I f the  arc we ld i ng  power sou rce  i s  fi tted  wi th  a  vol tage  reduci ng  device,  manufacturer takes  i n to  
consideration  l ower add i ti onal  no- l oad  l im i t  va l ue  as  far as  appl i cabl e  for the  weld i ng  process.  

Conformity shall be checked by measurement in  accordance with 12. 1 . 3.  

1 2. 1 .2  Rated  no-load  vol tage  for plasma cutting  power source  

The rated  no-load  vol tage  shal l  not exceed  350  V peak d . c.  

Conformity shall be checked by measurement in  accordance with 12. 1 . 3,  by operation and by 
visual inspection,  except that the series combination of the 200 Ω  fixed and 5 kΩ  variable  
resistors may be replaced by a  fixed resistance of 5 kΩ .  

A rated  no- load  vol tage  exceed ing  1 1 3  V peak d . c.  may on l y be  used  i f the  fol l owing  
requ irements  are  fu l fi l l ed .  

a)  The  arc striking  sequence shal l  on l y start  when  the  p lasma tip  of the  torch  i s  i n  con tact 
wi th  the  workpiece,  tri gger i s  pu l led  and  cu tting  ci rcu i t  impedance  is  l ower than  200  Ω .  

b)  These  power sources  wi th  their correspond ing  torches  shal l  prevent the  ou tput of no- load  
vol tage  i f the  torch  is  d isassembled  or d isconnected  from  the  power source.  

c)  The  vol tage between  the  e lectrode  of the  torch  and  the  workpiece  shal l  be  less  than  68  V 
peak not l ater than  2  s  after the  con trol  ci rcu i t i s  opened  (e. g .  tri gger)  or cu tti ng  ci rcu i t  
impedance exceeds  200  Ω .  

d )  The  vol tage  between  the  plasma tip  of the  torch  and  the  workpiece  shal l  not exceed  68  V 
peak not l ater than  0, 3  s  after cu tti ng  ci rcu i t  impedance  exceeds  200  Ω .  

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

1 2 . 1 .3  Addi tional  requ irements  

The rated  no- load  vol tage  at a l l  possible  settings  shal l  not exceed  the  values  g iven  i n  1 2. 1 . 1  
to  1 2 . 1 . 2 ,  summarized  i n  Table  3 .  
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Table  3  – Summary of rated  no-load  vol tages   

Subclause  Power source  Rated  no-load  vol tage  

1 2. 1 . 1  Arc weld i ng  Wi th  ri sk of e l ectri c  shock symbol :  

d . c.  1 1 3  V peak 

a. c.  68  V peak and  48  V r.m . s.  

Wi thou t ri sk of e l ectri c  shock symbol :  

Reduced  wi th i n  200  ms  to  

d . c.  60  V peak 

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

1 2 . 1 . 2  P lasma cu tti ng  Wi th  ri sk of e l ectri c  shock symbol :  

d . c.  350  V peak 

 

Weld ing  power sources,  wh ich  are  e lectron ica l l y con trol led ,  shal l  be  

a)  designed  to  ensure  that the  ou tpu t vol tages  g i ven  i n  Table  3   

cannot be  exceeded  shou ld  any fau l t occur i n  an  e lectron ic ci rcu i t  

or 

b)  fi tted  wi th  a  protection  system ,  wh ich  swi tches  off the  vol tage  at the  ou tput term inals  
wi th in  0 , 3  s  and  shal l  not  be  reset au tomatical l y.  

I f the  no- load  vol tage  is  h i gher than  the  values  g i ven  i n  1 2. 1 . 1 ,  the  p lasma cu tti ng  power 
source  shal l  be  fi tted  wi th  a  hazard  reducing  device  i n  accordance  wi th  Clause  1 4.  

A recti fier type  d . c.  weld ing  power source  shal l  be  so  constructed  that i n  case  of a  recti fi er 
fai l u re  (e. g .  open  ci rcu i t,  short ci rcu i t  or a  phase  fa i l u re) ,  the  a l l owable  values  cannot be  
exceeded .  

Conformity shall be  checked by measurement and by analysis of the circuit and/or by failure 
simulation.  

1 2. 1 .4  Measuring  ci rcu i t  

For measuring  r.m .s  values,  a  true  r.m .s.  meter wi th  a  res istance  of the  external  weld ing  
ci rcu i t of 5  kΩ  wi th  a  maximum  tolerance  of ±5  %  as  shown  i n  F igure  3  shal l  be  used .  

 

Key 

U0  no- l oad  vol tage  

V r.m . s.  vol tmetre  

Figure 3  – Measurement of r.m .s  values  

To obtain  reproducible  measurements  of peak values,  om i tting  impu lses  wh ich  are  not  
dangerous,  a  ci rcu i t as  shown  i n  F igure  4  shal l  be  used .  

IEC

U0  5  kΩ  V
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Key 

1  D iode  1 N4007  or s im i l ar 

Figure 4 – Measurement of peak values  

The vol tmeter shal l  i nd icate  mean  values.  The measurement range  chosen  shal l  be  as  near 
as  possib le  to  the  actual  va lue  of the  no-load  vol tage.  The  vol tmeter shal l  have  an  i n ternal  
res istance  of at  least 1  MΩ .  

The  to lerance of the  component values  in  the  measurement ci rcu i t sha l l  not  exceed  ±5  %.  

For the  type  test,  the  rheostat i s  varied  from  0  Ω  to  5  kΩ  i n  order to  obtain  the  h ighest peak 
value  of the  vol tage  measured  wi th  these  l oads  of 200  Ω  to  5, 2  kΩ .  Th is  measurement i s  
repeated  wi th  the  two  connections  to  the  measuring  apparatus  reversed .  

The  rheostat res istance  and  connection  that produces  the  h ighest value  of the  vol tage  may be  
determ ined  during  the  type  test.  Th is  res istance  and  l ead  polari ty may be  used  for the  routi ne  
test.  

1 2.2  Type test values  of the  conventional  load  vol tage  

1 2 .2. 1  Manual  metal  arc weld ing  wi th  covered  electrodes  

U2  =  (1 8  +  0 , 04  I2)  V 

1 2.2.2  Tungsten  inert  gas  arc  weld ing  

U2  =  (1 0  +  0 , 04  I2)  V 

1 2.2.3  Metal  inert/active  gas  and  flux cored  arc  weld ing  

U2  =  (1 4  +  0 , 05  I2)  V 

1 2.2.4  Plasma cutting  

U2  =  (80  +  0 , 4  I2)  V 

For p lasma cutti ng  us ing  a i r,  the  manufacturer may speci fy the  load  vol tage  as  determ ined  
under typical  cu tting  cond i ti ons.  

1 2.2.5  Addi tional  requ irements  

Throughou t i ts  range  of ad j ustment,  the  weld ing  power sources  shal l  be  capable  of suppl ying  
conventional  weld ing  cu rrents  (I2)  at  conventional  l oad  vol tages  (U2)  i n  accordance wi th  
1 2 . 2. 1  to  1 2 . 2 . 4.   

IEC  

U0  

0 , 2  kΩ  

0 -5  kΩ  

1 0  nF 6, 8  μF  

1

V

1  kΩ
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Conformity shall be checked by sufficient measurements (see Annex H of IEC 60974-1 :2012) .  

1 2.3  Mechan ical  switch ing  devices  used  to  ad just output  

See  1 1 . 3  of I EC  60974-1 : 201 2,  bu t l im i ting  the  test  to  3  000  cycles.  

1 2.4  Weld ing  ci rcu i t  connections  

1 2 .4. 1  Protection  against  un in tentional  contact  

See  1 1 . 4 . 1  of I EC 60974-1 : 201 2.  

1 2.4.2  Location  of coupl ing  devices  

See  1 1 . 4 . 2  of I EC 60974-1 : 201 2.  

1 2.4.3  Outlet  open ings  

See  1 1 . 4 . 3  of I EC 60974-1 : 201 2.  

1 2.4.4  Marking  

See  1 1 . 4 .5  of I EC 60974-1 : 201 2.  

1 2.4.5  Connections  for plasma cutting  torches  

See  1 1 . 4 . 6  of I EC 60974-1 : 201 2.  

1 2.5  Power supply to  external  devices  

See  1 1 . 5  of I EC  60974-1 : 201 2.  

1 2.6  Auxi l iary power output  

Only,  eng ine  dri ven  power sources  may be  fi tted  wi th  auxi l i ary power ou tpu t.  

See  1 1 . 6  of I EC  60974-1 : 201 2.  

1 2.7  Weld ing  cables  

See  1 1 . 7  of I EC  60974-1 : 201 2.  

1 3  Control  ci rcui ts  

See  Clause  1 2  of I EC  60974-1 : 201 2 .  

1 4 Hazard  reducing  device  

Hazard  reducing  devices  are  on l y appl icable  to  p lasma cu tti ng  power source  wi th  a  rated  no-
load  vol tage  exceed ing  1 1 3  V.  A hazard  reducing  device  shal l  reduce  the  e lectric shock 
hazard  that can  orig inate  from  no- load  vol tages  exceed ing  the  a l l owable  rated  no- load  vol tage  
for a  g i ven  environment.  

Requ irements  for maximum  l im i ts  are  g i ven  i n  Table  4 .  
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Table  4 – Hazard  reducing  device  requ i rements   
for plasma cutting  power source  

Unreduced  no  load  vol tage  Reduced  no  l oad  vol tage  Operating  time  s  

Between  350  V and  1 1 3  V 1 1 3  V  0 , 3  

 

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

1 5  Mechanical  provisions  

1 5. 1  General  requ irements  

See  1 4 . 1  of I EC  60974-1 : 201 2.  

1 5.2  Enclosure  

1 5.2. 1  Enclosure materials  

See  1 4 .2 . 1  of I EC 60974-1 : 201 2.  

1 5.2.2  Enclosure strength  

See  1 4 .2 . 2  of I EC 60974-1 : 201 2.  

1 5.3  Handl ing  means  

See  1 4 . 3  of I EC  60974-1 : 201 2.  

1 5.4  Drop wi thstand  

See  1 4 . 4  of I EC  60974-1 : 201 2.  

1 5.5  Ti l ting  stabi l i ty  

See  1 4 . 5  of I EC  60974-1 : 201 2.  

1 6  Auxi l iaries  

1 6. 1  General  

Auxi l iaries  used  wi th  power sources  des igned  for use  by l ayman  shal l  fu l fi l l  the  requ irement of 
th is  standard .  

1 6.2  Wire  feeder 

1 6.2. 1  General  

A wi re  feeder,  e i ther a  s tand-alone  un i t  or bu i l t  i n to  the  power source,  shal l  comply wi th  the  
requ irements  of I EC  60974-5:201 3  wi th  the  fol l owing  exceptions:  

– 1 6 . 2. 2  replaces  5. 1  of I EC 60974-5:201 3;  

– 1 6 . 2. 3. replaces  Clause  9  of I EC  60974-5: 201 3.  

1 6.2.2  Test conditions  

Test cond i ti ons  shal l  be  i n  accordance  wi th  5. 1 .  
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1 6.2.3  Thermal  requ irements  

Thermal  requ i rements  shal l  be  i n  accordance wi th  Clause  7.  

1 6.2.4  Protection  against  un in tentional  contact  

 A wi re  feeder shal l  provide  protection  against un in tentional  contact wi th  parts  at the  weld ing  
vol tage.  Such  protection  can  be  ach ieved  by a  h i nged  cover or a  protective  guard .  

Conformity shall be checked by visual inspection.  

1 6.3  Torch  

1 6.3. 1  General  

A torch  shal l  comply wi th  the  requ irements  in  I EC 60974-7: 201 3  wi th  the  fol l owing  exceptions:  

– 1 6 . 3. 2  replaces  Clause  6  of I EC  60974-7: 201 3;  

– 1 6 . 3. 3  replaces  Clause  8  of I EC  60974-7: 201 3.  

1 6.3.2  Test conditions  

Test cond i ti ons  shal l  be  i n  accordance  wi th  5. 1 .  

1 6.3.3  Thermal  requ irements  

Thermal  requ i rements  shal l  be  i n  accordance wi th  8 . 3 . 1 ,  8 . 3 . 2 ,  8 . 3 . 3 ,  8 . 3 . 4  of I EC  60974-
7: 201 3.  

1 6.4 Electrode holder 

Only a  type  A e lectrode  holder in  accordance wi th  I EC 60974-1 1  shal l  be  del i vered  wi th  the  
weld ing  power source.  

1 6.5  Pressure  regu lator 

Pressure  regu lator del i vered  wi th  the  weld ing  power source  shal l  be  designed  i n  accordance  
wi th  I SO 2503.  

1 7  Rating  plate  

1 7. 1  General  requ irements  

See  1 5. 1  of I EC  60974-1 : 201 2.  

1 7.2  Description  

The rati ng  p late  shal l  be  d i vi ded  in to  sections  con ta in ing  in formation  and  data  for the  

a)  i denti fication ;  

b)  weld ing  ou tput;  

c)  energy i npu t.  

The  arrangement and  sequence  of the  data  shal l  comply wi th  the  princip le  shown  in  F igure  5  
(for examples,  see  Annex B) .  

The  d imensions  of the  rati ng  p late  are  not speci fi ed  and  may be  chosen  freel y.  
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I t  i s  perm iss ib le  to  separate  the  above sections  from  each  other and  affix  them  at l ocations  
more  accessible  or conven ient  for the  user.  

NOTE  Add i ti onal  i n formation  can  be  g i ven .  Fu rther usefu l  i n formation ,  for example  cl ass  of i nsu l ation ,  po l l u ti on  
deg ree  or power factor,  can  be  g i ven  i n  techn ical  l i terature  suppl i ed  by the  manufacturer (see  Clause  1 9).  

  a )  I d en ti fi cat i on   

 
1 )   

 
2)  3)   

 
4)  5)   

  b )  Weld i n g  ou tpu t   

 6)  9 )    

 
7)  8)  1 0)  1 1 )  1 2)  1 3)   

  c)  Energy i n pu t  and  m i scel l aneous   

 
1 4 )   1 5 )  1 6)  1 7)   

 
1 8a)  1 8b)  1 9)   

IEC

Key 

See 1 7. 3  

Figure  5  – Principle  of the  rating  plate  

1 7.3  Contents  

The fol lowing  explanations  refer to  the  numbered  boxes  shown  i n  F igure  5.  

a)  I denti fication  

Box 1   Name and  address  of the  manufacturer or d istribu tor or importer and ,  
optional l y,  a  trade  mark and  the  coun try of orig i n ,  i f requ ired  

Box 2   Type  ( i den ti fication)  as  g i ven  by the  manufacturer  

Box 3   Traceabi l i ty of design  and  manufacturing  data,  for example  serial  number 

Box 4  Weld ing  power source  symbol  (optional )  for example  

 
S ing le-phase  transformer 

 
S ing le-phase  transformer-recti fier 

 
S ing le-phase  static  frequency converter-transformer-recti fier 

 
I nverter power source  wi th  a. c.  and  d . c.  ou tpu t  

 
S ing le-phase  combined  a . c.  and  d . c.  power source  

 
Eng ine-a.c.  generator 

 
Eng ine-generator-recti fier 

Box 5   Reference to  the  standards  confi rm ing  that the  weld ing  power source  compl ies  
wi th  thei r requ i rements  

b)  Weld ing  ou tpu t 

Box 6   Weld ing  process  symbol  e. g . :  
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Manual  metal  arc weld ing  wi th  covered  
e lectrodes  

( I EC 60974-1 : 201 2,  
Annex L,  symbol  58)  

 

Tungsten  i nert-gas  weld ing  ( IEC 60974-1 : 201 2,  
Annex L,  symbol  62)  

 

Metal  inert and  acti ve  gas  weld ing  includ ing  
the  use  of fl ux cored  wi re  

( I EC 60974-1 : 201 2,  
Annex L,  symbol  60)  

 

Sel fsh ie l ded  fl ux cored  arc weld ing  ( I EC 60974-1 : 201 2,  
Annex L,  symbol  61 )  

 

P lasma cu tting  ( ISO 7000-0479  
(2004: 01 ))  

 
Box 7  Weld ing  curren t symbol  e . g . :  

 D i rect curren t ( I EC 6041 7-5031  
(2002: 1 0))  

 
Al ternating  current,  and  add i tional l y the  rated  
frequency i n  Hertz e . g . :  ~50  Hz 

( IEC 6041 7-5032  
(2002: 1 0))  

 

D i rect or a l ternating  curren t at the  same ou tpu t,  and  
add i ti onal l y the  rated  frequency i n  Hertz  

( IEC 6041 7-5033  
(2002: 1 0))  

 

Box 8  U0 . .V  Rated  no- load  vol tage  

a)  peak value  in  case  of d i rect  current  

b)  r.m .s.  va lue  i n  case  of a l ternating  current 

Box 9  . .A/. . .V to. . .  
A/. . .  V  

Range  of ou tput,  m in imum  weld ing  current and  i ts  

correspond ing  conventional  load  vol tage  or l ess,  maximum  

weld ing  current and  i ts  correspond ing  conventional  l oad  
vol tage  or g reater.  

Box 1 0   I2max. .A  Rated  maximum  weld ing  curren t at  20  °C  ambient temperature  

Box 1 1   U2 . .V  Values  of the  conventional  l oad  vol tage  

Box 1 2   Rated  maximum  weld ing  time i n  conti nuous  mode ( )maxONt  a t  

the  rated  maximum  weld ing  curren t at  an  ambient  temperature  
of 20  °C,  see  7 . 2 . 3  c) ,  expressed  i n  m inu tes  and  seconds  
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Box 1 3   Rated  maximum  weld ing  time i n  i n term i ttent mode  ONt  a t  the  

rated  maximum  weld ing  curren t at  an  ambien t temperature  of 
20  °C  during  an  un in terrupted  time of 60  m in  see  7 . 2 .3  e),  
expressed  i n  m inutes  and  seconds  

c)  Energy i npu t  

Box 1 4   Energy i npu t symbol  e. g . :  

 

Suppl y ci rcu i t,  number of phase  (1 )  symbol  for 
a l ternating  current and  the  rated  frequency (e. g .  
50  Hz or 60  Hz)  

( IEC 6041 7-5939  
(2002: 1 0))  

 

Eng ine  ( I SO 7000-0796 
(2004: 01 ))  

Box 1 5  U1 . .  V Rated  supply vol tage  

Box 1 6  I1 max. .  A  Rated  maximum  suppl y curren t 

Box 1 7  I1 eff. .  A  Maximum  effecti ve  supply current 

Box 1 8  a)  

 

“keep  away from  ra in ”  ( I S0  7000-0626  (2004: 01 ))  

Box 1 8  b)  I P. .  Degree  of protection ,  for example  I P21 S  or I P23S  

Box 1 9  

 

Symbol  for cl ass  I I  equ ipment,  i f appl icable   ( I EC 6041 7-51 72  
(2003: 02))  

1 7.4  Tolerances  

Manufacturers  shal l  meet rating  p late  values  wi th in  the  fol l owing  to lerances  by con trol l i ng  
component and  manufacturing  tolerances:  

a)  U0  rate  no- load  vol tage  i n  V ±  5  %  measured  i n  accordance wi th  1 2. 1 ,  bu t i n  no  
 case  shal l  the  values  summarized  i n  Table  3  be  exceeded ;  

b)  I2m in  rated  m in imum  weld ing  curren t i n  A;  

U2m in  min imum  conventional  l oad  vol tage  i n  V;  

The values  of b)  shal l  not  be  greater than  those  stated  on  the  rating  p late.  

c)  I2max  rated  maximum  weld ing  curren t i n  A;  

U2max  maximum  conventional  l oad  vol tage  i n  V;  

The  values  of c)  shal l  not  be  l ess  than  those stated  on  the  rating  p late.  

d )  n0  rated  no-load  speed  of rotation   i n  m in–1  ±5  %;  

e)  P1 max  maximum  power consumption    i n  kW  
0

10+
 % ;  

f)  I1 max  rated  maximum  suppl y curren t  i n  A  ±1 0  %.  

g)  ( )maxONt  rated  maximum  weld ing  time in  con tinuous  mode  ±1 0  % ;  

( ) itON  rated  maximum  weld ing  time in  in term i tten t mode  ±1 0  % .  
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Conformity shall be checked by measuring under conventional welding conditions (see 3. 17 of 
IEC 60974-1 :2012) .  

1 8  Adjustment of the output 

See  Clause  1 6  of I EC  60974-1 : 201 2 .  

1 9  Instructions  and  markings  

1 9. 1  Instructions  

1 9. 1 . 1  General  

Each  weld ing  power source  shal l  be  del i vered  wi th  an  i nstruction  manual  and  safety 
i nstructions.  

1 9. 1 . 2  Instruction  manual  

The i nstruction  manual  shal l  i ncl ude  the  fol lowing  (as  appl icable):  

a)  general  description ;  

b)  precautions  to  be  taken  wi th  wire  feeders,  gas  cyl i nders  and  pressure  regu lator;  

c)  the  mean ing  of i nd ications,  markings  and  g raph ical  symbols;  

d )  i n formation  on  connection  to  the  suppl y network,  fuse and/or circuit-breaker rating;  

e)  correct operational  use  re lating  to  the  weld ing  power sources  (for example  cool i ng  
requ irements,  l ocation ,  con trol  device,  ind icators,  fue l  type);  

f)  weld ing  capabi l i ty,  l im i tations  and  explanation  of thermal  control  device;  

g )  l im i tations  of use:  weld ing  power sources  are  not su i table  for use  i n  ra in  or snow;  

h )  how to  main tain  the  weld ing  power source  (for example  clean ing);  

i )  a  l i st  of recommended  spare  parts  and  consumables;  

j )  precautions  against toppl ing  over,  i f the  weld ing  power source  shal l  be  p laced  on  ti l ted  
p lane;  

k)  type  ( i den ti fication)  of auxi l iaries  that are  speci fied  for use  wi th  the  power source;  

l )  warn ing  against the  use of a  weld ing  power source  for pipe  thawing ;  

m )  pressure,  fl ow rate  and  type  of sh ie ld ing  gas;  

n )  steps  or range  of the  ou tpu t current and  the  correspond ing  gas  as  a  set of va lues;  

o)  EMC classi fication  i n  accordance wi th  I EC 60974-1 0;  

p)  the  ou tpu t i s  rated  at an  ambien t temperature  of 20  °C  and  the  weld ing  time may be  
reduced  at  h i gher temperatures.  

1 9. 1 .3  Safety instructions  

The safety i nstructions  shal l  i nclude  the  fol lowing  basic gu idel ines  or equ ivalen t regard ing  
protection  against personal  hazards  for persons  i n  the  area.  

a)  Risk of e l ectric  shock:  E lectric shock from  weld ing  e lectrode  can  ki l l .  Do  not weld  i n  the  
ra in  or snow.  Wear d ry i nsu lati ng  g loves.  Do not touch  e lectrode  wi th  bare  hands.  Do not 
wear wet or damaged  g loves.  Protect yoursel f from  electric  shock by i nsu lating  yoursel f 
from  workpiece.  Do not open  the  equ ipment enclosure.  

b)  Risk induced  by weld ing  fumes:  Breath ing  weld ing  fumes  can  be  hazardous  to  your heal th .  
Keep your head  out of the  fumes.  Use  equ ipment i n  an  open  area.  Use  ven ti lating  fan  to  
remove fumes.  
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c)  Risk i nduced  by weld ing  sparks:  Weld ing  sparks  can  cause  explosion  or fi re.  Keep  
flammables  away from  weld ing .  Do  not weld  near flammables.  Weld ing  sparks  can  cause  
fi res.  Have  a  fi re  exti ngu isher nearby and  have  a  watchperson  ready to  use  i t.  Do  not weld  
on  d rums or any closed  con tainers.  

d )  Risk i nduced  by the  arc:  Arc rays  can  burn  eyes  and  i n j ure  skin .  Wear hat and  safety 
g lasses.  Use  ear protection  and  button  sh i rt col lar.  Use  weld ing  helmet wi th  correct shade  
of fi l ter.  Wear complete  body protection .  

e)  Risk i nduced  by e lectromagnetic fie l ds:  Weld ing  current  produces  e lectromagnetic  fie ld .  
Do  not use  wi th  med ical  implan ts.  Never coi l  weld ing  cables  around  your body.  Rou te  the  
weld ing  cables  together.  

The  safety i nstructions  for eng ine  dri ven  power sources  shal l  a lso  i nclude:  

f)  Risk induced  by exhaust fumes:  Eng ine  exhaust gases  can  ki l l .  Never use  i ns ide  home,  
garage  or other enclosed  spaces,  even  i f doors  and  windows  are  open .  On l y use  outs ide  
far away form  windows,  doors  and  vents.  

1 9.2  Markings  

Each  weld ing  power source  shal l  be  clearl y,  vis ib l y and  indel ib l y marked  wi th  the  fol lowing  
combination  of symbols  or equ ivalen t:  

 
Caution !  Read  i nstruction  manual  

 

E lectric shock from  weld ing  electrode  can  ki l l  

 

Breath ing  weld ing  fumes  can  be  hazardous  to  your heal th  

 

Weld ing  sparks  can  cause  explosion  or fi re  

 

Arc rays  can  burn  eyes  and  in j ure  skin  

 

E lectromagnetic fi e ld  can  cause  pacemaker mal function  

Each  eng ine  driven  weld ing  power source  shal l  a lso  be  clearl y,  vis ib l y and  i ndel ib l y marked  
wi th  the  fol l owing  combination  of symbols  or equ ivalent:  

 

Eng ine  exhaust gases  can  ki l l  
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Each  weld ing  power source  shal l  be  cl earl y,  vis ib l y and  i ndel ib l y marked  wi th  precautionary 
l abels  that  contain  the  safety i nstructions.  Precautionary l abels  may cons ist  of text on l y,  text  
and  symbols,  or symbols  on l y.  Where  symbols-on l y precautionary l abels  are  used ,  i t  i s  
recommended  that  these  l abels  fo l low I SO 1 7846.  An  example  of symbols-on l y precau tionary 
l abel  i s  g i ven  in  Annex C.  

Conformity shall be checked by visual inspection and by testing in  accordance with the 
durability test in  17. 1 .  
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Annex A 
(informative)  

 
Test probes  

Dimensions in  millimetres 

 

Key 

A metal  

B  i nsu lati ng  materi al  

Figure  A. 1  – Test  probe  1 2  of IEC  61 032  

Dimensions in  millimetres 

 

Key 

A metal  

B  i nsu lati ng  materi al  

Figure  A.2  – Test  probe  1 3  of IEC  61 032  
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Annex B  
(informative)  

 
Examples  of rating  plates  

A clearl y and  indel i b l y marked  rati ng  p late  shal l  be  fixed  securel y and  to  or pri n ted  on  each  
weld ing  power source.  See  F igure  B . 1 .  

   

 1 )  Manufactu rer Trademark 

 Address  

 

 2)  Type  3)  Serial  number   

 
4)  5)  I EC 60974-6   

   

 6)  

 

9)  

1 5  A /  1 8 , 6  V at  1 40  A /  23, 6  V  

 

 7)  

 

8)  

U0 =  48 V  

1 0 )  

I2max  =  1 40  A  

1 1 )  

U2  =  23, 6  V  

1 2 )  

=  2 ’30 ’ ’  

1 3)  

=7’36’

 

   

 
1 4 )  

  

 

1  ~  50  Hz  

1 5 )  

U1  =  230  V  

1 6)  

I1 max  =  27  A  

1 7)  

I1 eff  =  8  A  

 

 1 8a)  

 

1 8b)  

I P23S  

1 9)  

 

 

IEC

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

 
Symbols-only precautionary label  

Precau tionary l abels  shal l  i n form  the  user on  possib le  hazards,  see  F igure  C. 1 .   

 

Figure C. 1  – Example of precautionary l abel  for engine  driven  
manual  metal  arc  weld ing  power source  

0  

IEC  
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MATÉRIEL DE  SOUDAGE À L’ARC –  

 
Partie  6:  Matériel  à  service l imi té  

 
AVANT-PROPOS 

1 )  La  Comm ission  E lectrotechn i que  I n ternational e  ( I EC)  est  une  organ isation  mond ial e  de  normal i sation  
composée  de  l ' ensemble  des  com i tés  é l ectrotechn i ques  nati onaux (Com i tés  nationaux de  l ’ I EC).  L’ I EC a  pou r 
objet  de  favori ser l a  coopérati on  i n ternati ona le  pou r tou tes  l es  questions  de  normal i sation  dans  l es  domaines  
de  l 'é l ectri ci té  et  de  l 'é l ectron ique.  À cet  effet,  l ’ I EC – en tre  au tres  acti vi tés  – publ i e  des  Normes  
i n ternati ona les ,  d es  Spéci fi cations  techn iques,  d es  Rapports  techn iques,  d es  Spéci fi cati ons  accessibles  au  
publ i c  (PAS)  et  des  Gu ides  (ci -après  dénommés  "Publ ication (s)  de  l ’ I EC").  Leu r é l aborati on  est  confiée  à  des  
com i tés  d 'études,  aux travaux desque ls  tou t  Com i té  nationa l  i n téressé  par l e  su jet  tra i té  peu t parti ciper.  Les  
organ isati ons  i n ternational es,  gouvernementales  et  non  gouvernementa les,  en  l i a i son  avec l ’ I EC,  parti cipen t 
égal ement aux travaux.  L ’ I EC col l abore  étroi tement  avec l 'Organ isati on  I n ternationale  de  Normal i sation  ( I SO),  
selon  des  cond i ti ons  fi xées  par accord  en tre  l es  deux organ isations.  

2)  Les  décis ions  ou  accords  offi c iel s  d e  l ’ I EC  concernant  l es  q uestions  techn i ques  représenten t,  d ans  l a  mesure  
du  poss ibl e,  u n  accord  i n ternational  su r l es  su j ets  étud iés ,  étan t  d onné  que  l es  Com i tés  nati onaux de  l ’ I EC 
i n téressés  son t représentés  dans  chaque  com i té  d ’études.  

3)  Les  Publ i cati ons  de  l ’ I EC se  présenten t sous  l a  forme  de  recommandations  i n ternati onal es  et  son t  agréées  
comme te l l es  par l es  Com i tés  nationaux de  l ’ I EC.  Tous  l es  efforts  ra i sonnabl es  son t en trepri s  afi n  que  l ’ I EC  
s 'assure  de  l 'exacti tude  d u  con tenu  techn ique  de  ses  publ i cations;  l ’ I EC ne  peut  pas  être  tenue  responsabl e  de  
l 'éventuel l e  mauvaise  u ti l i sation  ou  i n terprétati on  qu i  en  est  fa i te  par u n  quelconque  u ti l i sateur fi nal .  

4)  Dans  l e  bu t  d 'encourager l ' un i form i té  i n ternati onale,  l es  Com i tés  nationaux de  l ’ I EC s 'engagent,  dans  tou te  l a  
mesure  poss ibl e,  à  appl i quer de  façon  transparente  l es  Publ i cations  de  l ’ I EC  dans  l eu rs  publ i cations  nati onales  
et  rég ional es.  Toutes  d i vergences  en tre  tou tes  Pub l i cations  de  l ’ I EC et  tou tes  publ i cati ons  nati onales  ou  
rég ionales  correspondantes  do iven t être  i nd iquées  en  termes  cl a i rs  dans  ces  dern ières.  

5)  L ’ I EC el l e-même ne  fourn i t  aucune  attestati on  de  conform i té.  Des  organ ismes  de  certi fi cation  i ndépendants  
fourn i ssen t des  services  d 'évaluati on  de  conform i té  et,  d ans  certai ns  secteu rs,  accèdent  aux marques  de  
conform i té  de  l ’ I EC.  L ’ I EC n 'est  responsabl e  d 'aucun  des  services  effectués  par l es  organ ismes  de  certi fi cation  
i ndépendants.  

6)  Tous  l es  u ti l i sateurs  doi vent  s 'assurer qu ' i l s  sont  en  possess ion  de  l a  d ern ière  éd i ti on  de  cette  pub l i cati on .  

7)  Aucune  responsabi l i té  ne  doi t  être  imputée  à  l ’ I EC,  à  ses  adm in i strateurs,  employés,  auxi l i a i res  ou  
mandatai res,  y  compris  ses  experts  parti cu l i ers  et  l es  membres  de  ses  com i tés  d 'études  et  des  Com i tés  
nationaux de  l ’ I EC,  pour tou t  pré jud ice  causé  en  cas  de  dommages  corporel s  et  matériel s ,  ou  de  tou t  au tre  
dommage de  quel que  natu re  q ue  ce  soi t,  d i recte  ou  i nd i recte ,  ou  pou r supporter l es  coû ts  (y compris  l es  frai s  
de  j usti ce)  et  l es  dépenses  décou lan t  de  l a  publ icati on  ou  de  l 'u ti l i sati on  de  cette  Publ i cation  de  l ’ I EC ou  de  
tou te  au tre  Publ i cati on  de  l ’ I EC,  ou  au  créd i t  q u i  l u i  est  accordé.  

8)  L 'attenti on  est  atti rée  sur l es  références  normati ves  ci tées  dans  cette  publ i cation .  L ' u ti l i sation  de  publ i cations  
référencées  est  obl i gatoi re  pou r une  appl i cati on  correcte  de  l a  présente  publ i cati on .   

9)  L ’ atten tion  est  atti rée  su r l e  fa i t  q ue  certa ins  des  é l éments  de  l a  présente  Publ i cati on  de  l ’ I EC peuvent fa i re  
l ’ obj et  de  d roi ts  de  brevet.  L ’ I EC ne  sau rai t  être  tenue  pou r responsable  de  ne  pas  avoi r i d enti fi é  d e  tel s  d roi ts  
de  brevets  et  de  ne  pas  avoi r s i gna lé  l eur exi stence.  

La  Norme in ternationale  I EC  60974-6  a  été  établ ie  par l e  com i té  d 'études  26  de  l ’ I EC:  
Soudage  é lectri que.  

Cette  trois ième éd i tion  annu le  et remplace  l a  deuxième éd i tion  parue  en  201 0.  Cette  éd i ti on  
consti tue  une  révis ion  techn ique.  

Les  mod i ficati ons  techn iques  majeures  par rapport  à  l ’ éd i ti on  précédente  sont  l es  su ivantes:   

– cond i ti ons  de  mesure  mod i fiées  (voir 7. 3. 1 ) ;   

– va leurs  amél iorées  pour l es  l im i tes  de  température  conformément à  l a  classe  d ’ i solation  
(voir Tableau  1 ) ;   

– l im i tes  de  températures  maximales  amél iorées  (voir Tableau  2);   

– suppression  de  l ’ essai  de  surcharge.   
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Le  texte  de  cette  norme est i ssu  des  documents  su ivants :  

FDI S  Rapport  de  vote  

26/572/FDIS  26/581 /RVD  

 
Le  rapport de  vote  i nd iqué  dans  le  tab leau  ci -dessus  donne  tou te  in formation  sur l e  vote  ayant 
abouti  à  l 'approbation  de  cette  norme.  

Cette  publ ication  a  été  réd igée  selon  l es  D irecti ves  I SO/I EC,  Partie  2 .  

Cette  norme doi t  être  u ti l i sée  con jo in tement avec l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

Dans  l a  présente  norme,  l es  caractères  d ’ imprimerie  su ivants  son t u ti l i sés:  

–  critères de conformité:  caractères italiques.  

Une  l i s te  de  tou tes  les  parties  de  l a  série  I EC  60974,  publ i ées  sous  le  ti tre  général  Matériel 
de soudage à  l’arc,  peu t être  consu l tée  sur l e  s i te  web de  l ’ I EC.  

Le  com ité  a  décidé  que  l e  con tenu  de  cette  publ i cati on  ne  sera  pas  mod i fié  avant la  date  de  
stabi l i té  i nd iquée  su r l e  s i te  web de  l ’ I EC sous  "h ttp: //webstore. iec.ch"  dans  les  données  
re lati ves  à  la  publ ication  recherchée.  À cette  date,  l a  publ ication  sera   

•  recondu i te,  

•  supprimée,  

•  remplacée  par une  éd i tion  révisée,  ou  

•  amendée.  

 

IMPORTANT – Le  logo "colour inside" qu i  se  trouve sur l a  page de  couverture de  cette  
publ ication   i nd ique qu 'el le  contient des  cou leurs  qu i  sont considérées  comme uti l es  à  
une bonne compréhension  de  son  contenu.  Les  u ti l i sateurs  devraient,  par conséquent,  
imprimer cette  publ ication  en  u ti l i sant une imprimante  cou leur.  

 

Copyright International  Electrotechnical  Commission  



 – 46  – I EC 60974-6: 201 5  © I EC  201 5  

MATÉRIEL DE  SOUDAGE À L’ARC –  
 

Partie  6:  Matériel  à  service l imi té  
 
 
 

1  Domaine d ’appl ication  

La  présente  partie  de  l ’ I EC  60974  spéci fie  l es  exigences  de  sécuri té  et  de  performance qu i  
s ’ appl iquen t aux sources  de  couran t de  soudage  et de  coupage à  l 'arc  à  service  l im i té  et  
équ ipement auxi l i a i res  conçus  pour être  u ti l i sés  par des  personnes  non  professionnel l es.  Le  
matérie l  é l ectri que  est prévu  pour être  connecté  à  un  système d 'a l imen tation  publ ic  à  basse  
tens ion  et monophasé.  Les  g roupes  é lectrogènes  de  soudage  ne  peuvent pas  dépasser une  
pu issance  de  sortie  de  7 , 5  kVA.  

NOTE  1  Ce  matériel  est  pri ncipal ement  u ti l i sé  par d es  personnes  non  professionnel les  en  zones  rés iden tie l l es.  

La présente  partie  de  l ’ I EC 60974  ne  s 'appl i que  pas  aux sources  de  courant de  soudage et de  
coupage  à  l 'arc qu i  requ ièren t pour fonctionner:   

•  des  d ispos i ti fs  d 'amorçage et  de  stabi l i sation  de  l 'arc;   

•  des  systèmes  de  refroid issement par l i qu ide;   

•  des  consoles  à  gaz;   

•  une  a l imentation  d 'entrée  tri phasée;  

et  qu i  sont prévues  un iquement pour l ' usage  industrie l  et profess ionnel .  

La  présente  partie  de  l ’ I EC 60974  ne  s 'appl i que  pas  aux sources  de  courant de  soudage et de  
coupage  à  l 'arc,  n i  aux équ ipements  auxi l ia i res  u ti l i sés  lors:   

•  des  appl ications  gu idées  mécan iquement;   

•  du  procédé  de  soudage à  l ’ arc sous  flux en  poudre;   

•  d u  procédé  de  gougeage  p l asma;   

•  d u  procédé  de  soudage p l asma;   

qu i  son t couverts  par d 'autres  parties  de  l ’ I EC 60974.  

NOTE  2  Les  sources  de  courant,  l es  dévidoi rs ,  l es  torches  et  l es  porte-électrodes  conçus  pour l ' usage  i ndustrie l  
et  professionnel  son t  couverts  respecti vement  par l ’ I EC 60974-1 ,  l ’ I EC 60974-5,  l ’ I EC 60974-7  et  l ’ I EC 60974-1 1 .  

NOTE  3  La  présente  parti e  de  l ’ I EC 60974  ne  spéci fie  pas  l es  exi gences  de  compati b i l i té  é l ectromagnétique  
(CEM)  q u i  sont  données  dans  l ’ I EC 60974-1 0.  

2  Références  normatives  

Les  documents  su ivan ts  sont ci tés  en  référence  de  man ière  normative,  en  i n tégral i té  ou  en  
partie ,  dans  le  présent document et son t i nd i spensables  pour son  appl ication .  Pour l es  
références  datées,  seu le  l ’ éd i ti on  ci tée  s ’appl i que.  Pour l es  références  non  datées,  l a  
dern ière  éd i ti on  du  document de  référence  s ’appl i que  (y compris  l es  éventuels  
amendements).  

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

I EC 60974-1 : 201 2,  Matériel de soudage à  l'arc – Partie 1 :  Sources de courant de soudage  
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I EC 60974-5: 201 3,  Matériel de  soudage à  l'arc – Partie 5:  Dévidoirs  

I EC 60974-7: 201 3,  Matériel de  soudage à  l'arc – Partie 7:  Torches  

I EC 60974-1 0 ,  Matériel de soudage à  l'arc – Partie 10: Exigences de compatibilité  
électromagnétique (CEM)  

I EC 60974-1 1 ,  Matériel de soudage à  l'arc – Partie 11 :  Porte-électrodes  

I EC 61 032: 1 997,  Protection des personnes et des matériels par les enveloppes – Calibres 
d'essai pour la  vérification  

I SO  2503,  Matériel de soudage aux gaz – Détendeurs et détendeurs débitmètres intégrés 
pour bouteilles de gaz utilisés pour le soudage,  le  coupage et les techniques connexes 
jusqu'à 300 bar (30 MPa)  

3 Termes et défin i tions  

Pour les  besoins  du  présen t document,  l es  termes  et défin i ti ons  donnés  dans  l ’ I EC  60974-1 ,  
a ins i  que  l es  su ivants  s 'appl i quent.  

3. 1   
courant de  contact  
courant é lectri que  passant dans  le  corps  humain  ou  dans  l e  corps  d 'un  an imal  l orsque  ce  
corps  est en  con tact avec une  ou  p lus ieurs  parties  accessib les  d 'une  i nsta l lation  ou  de  
matérie ls  

[SOURCE:  I EC 60050-1 95: 1 990/AMD 1 : 1 999,  1 95-05-21 ]  

3.2   
source  de  courant  de  soudage  à  service l imi té  
source  de  couran t prévue  pour être  u ti l i sée  par une  personne  non  profess ionnel l e  

3.3   
personne non  professionnel le  
opérateur qu i  ne  soude  pas  dans  l e  cadre  de  sa  profession  et  qu i  peu t avoir peu  ou  pas  
d ’ i nstruction  formel l e  en  soudage  

3.4   
courant d ’ al imentation  effecti f  
I1 eff  
valeur du  couran t effecti f d 'a l imentation ,  ca lcu lée  à  parti r du  courant d 'al imentation  maximal  
ass igné  (I1 max  en  A),  d u  couran t d ’a l imentation  à  vi de  (I0  en  A)  et du  temps  de  soudage  
maximal  ass igné  en  mode  i n term i tten t ( ONt  en  s)  au  courant de  soudage maximal  ass igné  

pendant un  temps  non  i n terrompu  égal  à  une  heure,  par l a  formu le:   














−×+×=

6003

1
6003

ON2
0

ON2
max11 eff

t
I

t
II  

3.5   
temps  MARCHE  

tON  
période d 'une  opération  de  soudage comme perm is  par le  d isposi ti f de  commande therm ique  
de  la  source de  couran t de  soudage  
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3.6   
temps  ARRÊT  

tOFF  
période  d 'une opération  hors  soudage comme imposé par le  d isposi ti f de  commande  
therm ique  de  la  source  de  courant de  soudage  

3.7   
temps  de  soudage  assigné  dans  1  h  

 ONt  

sommation  des  temps  MARCHE ( tON )  à  l a  va leur assignée  maximale  du  courant de  soudage  
sur une  période  de  60  m in  qu i  su i t  l e  prem ier temps  ARRÊT (tOFF)  

3.8   
temps  de  soudage  continu  assigné  

( )maxONt  

temps  MARCHE (tON )  à  l a  va leur assignée  maximale  du  courant de  soudage avant l e  prem ier 
temps  ARRÊT (tOFF)  

4 Condi tions  ambiantes  

Les  sources  de  courant de  soudage et l es  équ ipements  auxi l ia i res  doivent être  capables  de  
fonctionner dans  l es  cond i tions  ambiantes  dom inan tes  su ivantes:   

a)  p lage de  températures  de  l 'a i r ambiant:   

pendant l e  soudage:  –1 0  °C  à  +40  °C;  

b)  hum id i té  re lati ve  de  l 'ai r:   

i n férieure  ou  égale  à  50  %  à  40  °C;  

i n férieure  ou  égale  à  90  %  à  20  °C;  

c)  a i r ambiant exempt de  quan ti tés  anormales  de  poussières,  d 'acides,  de  gaz corros i fs  ou  
de  substances  corros ives,  etc. ,  au tres  que  cel l es  créées  au  cours  de  l ’ opération  de  
soudage;   

d )  a l ti tude  au-dessus  du  n iveau  de  l a  mer i n férieure  ou  égale  à  1  000  m ;   

e)  base  de  l a  source  de  couran t de  soudage  incl i née  j usqu 'à  1 0° .  

Les  sources  de  courant de  soudage  et l es  équ ipements  auxi l i a i res  doivent rés ister au  
stockage et au  transport à  une  température  de  l 'a i r ambiant comprise  entre  –20  °C et +55  °C 
sans  subir aucune  dégradation  de  l eur fonctionnement n i  de  leurs  performances.  

Les  sources  de  courant de  soudage et l es  équ ipements  auxi l ia i res  doivent être  capables  de  
fourn i r l es  valeurs  assignées  du  temps  de  soudage continu  et du  temps  de  soudage dans  1  h  
à  une  température  de  l 'a i r ambiant de  20  °C.  

5 Essais  

5.1  Cond itions  d ’essai  

Les  essais  therm iques  doivent être  effectués  à  une  température  ambian te  de  20  °C,  voi r l es  
to lérances  en  7. 2 . 2  e) .  

Les  au tres  essais  doivent être  effectués  à  une  température  de  l 'a i r ambian t comprise  entre  
1 0  °C  et 40  °C.  

5.2  Instruments  de  mesure  

Voi r 5. 2  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  
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5.3  Conformité  des  composants  

Voi r 5. 3  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

5.4  Essais  de  type  

Sauf spéci fication  contrai re,  les  essais  de  l a  présente  norme son t des  essais  de  type.  

La  source  de  couran t de  soudage  à  l 'essai  doi t comprendre  tous  l es  équ ipements  auxi l i a i res  
qu i  peuvent affecter l es  résu l tats  des  essais .  

Tous  l es  essais  de  type doivent être  effectués  su r l a  même source  de  couran t de  soudage,  
sauf s ' i l  est spéci fié  qu 'un  essai  peut être  effectué  sur une  autre  source de  courant de  
soudage.  

Pour véri fi er la  conform ité,  l es  essais  de  type  i nd iqués  ci -après  doivent être  effectués  dans  
l 'ordre  su ivant sans  temps  de  séchage entre  f) ,  g )  et  h ) :   

a)  examen  visuel  général ,  voi r 3 . 7  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2;   

b)  rés istance  d ' i solement,  voi r 6 . 1 . 4  (con trôle  prél im inaire) ;   

c)  enveloppe,  voi r 1 5. 2 ;   

d )  moyens  de  manutention ,  voi r 1 5. 3;   

e)  essai  de  rés istance  à  l a  chu te,  voi r 1 5. 4 ;   

f)  protection  procurée  par l 'enveloppe,  voi r 6 . 2. 1 ;   

g )  rés istance  d ' i solement,  voi r 6 . 1 . 4 ;   

h )  ri g i d i té  d ié lectri que,  voi r 6. 1 . 5;   

i )  examen  visuel ,  voi r 3 . 7  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

Les  au tres  essais  prévus  par la  présente  norme qu i  ne  sont pas  mentionnés  en  5 . 4  doivent  
être  effectués  dans  l ’ ordre  l e  p lus  pratique.  

5.5  Essais  ind ividuels  de  série  

Tous  les  essais  i nd ividuels  de  série  doivent être  effectués  sur chaque  source  de  couran t de  
soudage.  L’ordre  su ivan t est  recommandé:   

a)  examen  visuel ,  voi r 3. 7  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2;   

b)  con tinu i té  du  ci rcu i t  de  protection ,  voi r 1 0. 5. 1  de  l ’ I EC  60974-1 : 201 2;   

c)  ri g i d i té  d ié lectri que,  voi r 6 . 1 . 5;   

d )  tension  à  vide:   

1 )  tension  à  vide  ass ignée,  voi r 1 2 . 1 ;  ou  

2)  pour l a  source  de  couran t de  coupage p lasma,  l a  tension  à  vi de  ass ignée  rédu i te,  voi r 
1 3 . 2. 1  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2;   

e)  essai  pour garanti r l es  valeurs  de  sortie  m in imales  et maximales  ass ignées  conformément 
à  1 5. 4  b)  et 1 5.4  c)  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  Le  constructeur peu t chois i r des  essais  sur 
charge conventionnel le,  en  court-ci rcu i t ou  dans  d ’au tres  cond i tions  d ’essai .  

NOTE  En  cou rt-ci rcu i t  et  dans  d ’au tres  cond i ti ons  d 'essai ,  l es  va leu rs  de  sorti e  peuvent d i fférer des  va leu rs  
obtenues  sur charge  conventionnel l e .  
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6 Protection  contre  les  chocs  électriques  

6.1  Isolement  

6. 1 . 1  Général i tés  

Voi r 6. 1 . 1  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

6. 1 .2  Distances  dans  l 'ai r 

Voi r 6. 1 . 2  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

6.1 .3  Lignes  de  fu i te  

Voi r 6. 1 . 3  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

6.1 .4  Résistance  d ' isolement  

Voi r 6. 1 . 4  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

6.1 .5  Rig id i té  d iélectrique  

Voi r 6. 1 . 5  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

6.2  Protection  contre  les  chocs  électriques  en  service normal  (contact  d i rect)  

6.2. 1  Degré  de  protection  procuré  par l ’ enveloppe  

6.2. 1 . 1  Général i tés  

Les  sources  de  couran t de  soudage  doivent avoi r un  degré  m in imal  de  protection  de  IP21 S  en  
u ti l i san t l es  cond i tions  et  procédures  d 'essai  de  l ’ I EC  60529.  

Les  commandes  à  d istance  destinées  aux sources  de  courant de  soudage  doiven t avoir un  
degré  m in imal  de  protection  de  I P2X en  u ti l i sant l es  cond i tions  et procédures  d 'essai  de  
l ’ I EC 60529.  

6.2. 1 .2  Protection  contre  la  pénétration  d 'eau  

Un  drainage approprié  doi t être  fourn i  par l 'enveloppe.  La  quan ti té  d ’eau  retenue  ne  doi t pas  
empêcher le  fonctionnement correct du  matérie l  ou  d im inuer la  sécuri té.  

La  conformité doit être vérifiée  comme suit:   

Une source de courant de soudage doit être  soumise à  l’essai approprié à  l’eau sans être 
alimentée.  Immédiatement après l’essai,  la  source de courant de soudage doit être placée 
dans un environnement sûr et soumise à  l’essai de résistance d’isolement et à  l’essai de  
rigidité  diélectrique.  

Le  drainage approprié  de  l’enveloppe doit être  vérifié  par examen visuel.  

6.2. 1 .3  Ouvertures  l atérales  et  supérieures  de  l 'enveloppe  

L'enveloppe doi t être  te l l e  qu ’une  broche  d ’essai  d ’une longueur de  50  mm  ne  pu isse  être  
i n trodu i te,  par aucun  panneau  à  l ’ exception  du  panneau  inférieur,  pour toucher:   

a)  des  parties  actives  du  ci rcu i t  d ’en trée  ou  

b)  dans  l e  cas  des  sources  de  couran t de  soudage  de  classe I I ,  toute  partie  métal l i que  qu i  
est séparée  des  parties  actives  du  ci rcu i t  d ’entrée par une  isolation  principale.  
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La conformité doit être vérifiée avec le  calibre d’essai 12 de l’IEC 61032:1997 (voir Figure 
A. 1 ) .  

6.2. 1 .4  Ouvertures  inférieures  de  l 'enveloppe  

L'enveloppe doi t être  te l l e  qu 'une broche  d ’essai  d ’une l ongueur de  1 5  mm  ne  pu isse  pas  être  
i n trodu i te  par l e  panneau  i nférieur pour toucher:   

a)  des  parties  actives  du  ci rcu i t  d ’en trée  ou  

b)  dans  le  cas  des  sources  de  courant de  soudage  de  classe  I I ,  tou te  partie  métal l i que  qu i  
est séparée  des  parties  actives  du  ci rcu i t  d ’entrée par une  isolation  principale.  

La  conformité doit être vérifiée avec le calibre d’essai 13 de l’IEC 61032:1997 (voir Figure 
A. 2) .  

6.2.2  Condensateurs  

Voi r 6. 2. 2  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

6.2.3  Décharge  automatique  des  condensateurs  sur le  ci rcu i t  d ’ al imentation  

Voi r 6. 2. 3  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

6.3  Protection  contre  les  chocs  électriques  en  cas  de  défaut (contacts  ind irects)  

6.3. 1  Mesures  de  protection  

Voi r 6. 3. 1  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

6.3.2  Isolation  entre  les  enrou lements  du  ci rcu i t  d 'al imentation  et  l e  ci rcu i t  de  
soudage  

Voi r 6. 3. 2  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

6.3.3  Conducteurs  in ternes  et connexions  

Voi r 6. 3. 3  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

6.3.4  Exigences  supplémentaires  pour les  systèmes  de  coupage  plasma 

Voi r 6. 3. 4  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

6.3.5  Noyaux et  bobines  mobi les  

Voi r 6. 3. 5  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

6.3.6  Courant de  contact  en  cas  de  défaut  

Le courant de  con tact pondéré  ne  doi t pas  dépasser 7  mA,  valeur de  crête,  en  cas  de  
défai l l ance  ou  de  déconnexion  d ’un  conducteur de  protection  externe.  

La  conformité doit être vérifiée en utilisant le circuit de mesure représenté  à  la  Figure 1  et à  la  
Figure 2 dans les conditions suivantes:   

a)  la  source de courant de soudage est:   

– isolée du plan de masse;   

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

– non  raccordée à  la  terre de  protection  sauf à  travers les composants de mesure;  
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b)  le  circuit de sortie  est en  condition à  vide;  

c)  les condensateurs d'antiparasitage ne doivent pas être  déconnectés.  

NOTE  Atten tion!  Cet  essai  es t  réal i sé  par une  personne  q ua l i fi ée.  Le  conducteu r de  protection  est  désacti vé  pour 
cet  essai .  

 

Légende  

1  réseau  de  mesure  

2  source  de  cou rant  

3  schéma  de  ci rcu i t  de  l a  F i gu re  2  

A,  B  bornes  de  connexion  du  réseau  de  mesure  

L  l i gne  

N  neu tre  

PE  terre  de  protection  

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

 

Légende  

A,  B  bornes  d 'essai  CS  0 , 22  μF  

RS  1  500  Ω  R1  1 0  000  Ω  

RB  500  Ω  C1  0 , 022  μF  

U1  tens ion  effi cace    

 

Cou ran t de  contact  pondéré  (percepti on/réacti on )  
500

2U=  (va leur de  crête)  

Figure 2  – Réseau  de  mesure  du  courant de  contact pondéré  
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7 Exigences  thermiques  

7. 1  Disposi ti fs  de  protection  thermique et de  commande thermique  

Une source  de  courant de  soudage à  service  l im i té  doi t être  équ ipée  de  deux d isposi ti fs  
i ndépendants,  l 'un  pour l a  protection  therm ique  et  l 'autre  pour l a  commande therm ique.  

Le  d isposi ti f de  commande therm ique  l im i te  l a  température  de  ses  composants  en  rédu isan t 
ou  en  coupant l e  courant de  soudage.  I l  est réenclenché au tomatiquement et i l  est conçu  
conformément à  l 'Article  8.  

La  protection  therm ique  défin ie  à  l 'Article  9  doi t être  conçue pour fonctionner s i  l e  d ispos i ti f de  
commande therm ique  ne  fonctionne  pas.  

7.2  Essai  d 'échauffement 

7.2. 1  Cond i tions  d 'essai  

La source  de  courant de  soudage doi t  être  m ise  en  fonctionnement avec l e  courant de  
soudage maximal  ass igné  I2max  et l a  tension  conventionnel l e  en  charge  donnée  en  1 2. 2  en  
partan t de  l 'état fro id .  

S ' i l  est connu  que  I2max  ne  donne  pas  l 'échauffement maximal ,  un  essai  dans  l e  cas  l e  p lus  
défavorable  doi t  a l ors  être  également réal isé  au  rég lage  de  la  p l age  assignée qu i  donne  
l 'échauffement maximal .  

Lors  de  la  m ise  en  p lace  des  d isposi ti fs  de  mesure,  l e  seu l  accès  autorisé  doi t s ’effectuer par 
l es  ouvertu res  mun ies  de  couvercles,  portes  de  vis i te  ou  panneaux a isément amovibles  
prévus  par le  constructeur.  La  ven ti l ation  dans  l a  zone  d 'essai  et l es  d i sposi ti fs  de  mesure 
u ti l i sés  ne  doiven t pas  i n terférer avec l a  ven ti l ation  normale  de  l a  source  de  courant de  
soudage  n i  provoquer un  transfert  anormal  de  chaleur dans  un  sens  ou  dans  l ’ au tre.  

NOTE  1  La  température  maximale  des  composants  peut  être  attein te  au  cours  de  l a  marche  à  vi de.  

NOTE  2  L 'essai  d u  cou ran t d e  soudage  maximal  ass igné  et  l 'essai  dans  l e  cas  l e  p l us  défavorable  correspondant  
peuvent  être  effectués  l 'un  après  l ' au tre  sans  attend re  que  l a  sou rce  de  cou ran t de  soudage  revi enne  à  l a  
températu re  de  l ’ a i r ambiant.  

7.2.2  Tolérances  des  paramètres  d 'essai  

Pendant l 'essai  d 'échauffement,  conformément à  7. 2. 3 ,  l es  to lérances  su ivan tes  doivent être  
satisfai tes:   

a)  tens ion  en  charge:   
5

10

−

+
 %  de  l a  tens ion  conventionnel l e  en  charge  appropriée;   

b)  courant de  soudage:   
5

10

−

+
 %  du  couran t de  soudage conventionnel  approprié;   

c)  tension  d 'a l imentation :   ±  5  %  de  l a  tension  d 'a l imentation  assignée appropriée;   

d )  vi tesse  du  moteur:   
5

10

−

+
 %  de  l a  vi tesse  assignée appropriée;   

e)  température:   
0

10

−

+
 K de  la  température  ambian te.  

7.2.3  Courant de  soudage maximal  assigné  

La  séquence d 'essai  pour l e  couran t de  soudage  maximal  ass igné  I2max  d o i t  être  comme su i t:  
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a)  s ’assurer que  l a  source  de  couran t de  soudage est à  l 'équ i l i bre  therm ique  avec l a  
température  ambiante  égale  à  20  °C,  voi r l es  to lérances  en  7 . 2 . 2  e);  

b)  fai re  fonctionner la  source  de  courant au  couran t de  soudage maximal  ass igné;  

c)  enreg istrer l e  temps  MARCHE jusqu ’au  prem ier cycle  de  fonctionnement du  d isposi ti f de  
commande therm ique:  temps  de  soudage continu  ass igné  tON  (max);  

d )  con tinuer l 'essai  imméd iatement après  l e  réarmement du  d ispos i ti f de  commande  
therm ique,  pendant une  durée de  60  m in ;  

e)  enreg istrer l e  temps  MARCHE  pour chaque cycle  ONt .  

L 'essai  a  échoué  s i  ONt  est i n férieur à  30  s  ou  tON  (max)  est  in férieur à  60  s .  

7.2.4  Calcu l  

La  valeur ass ignée  su ivante  doi t  être  calcu lée:   

•  l e  temps  de  soudage assigné  dans  1  h   ONt  au  cou ran t de  soudage  maximal  ass igné,  

voi r 7. 2. 3  e) ;   

où  ONt  est l e  temps  MARCHE pour chaque  cycle.  

La  valeur m in imale  de   ONt  d o i t  être  égale  à  60  s .  

7.3  Mesurage des  températures  

7.3. 1  Cond i tions  de  mesure  

L’échauffement (K)  doi t être  une  moyenne de  la  température  maximale  et  de  l a  température  
m in imale  apparaissan t pendant ONt  du  dern ier cycle  pour l a  méthode par capteur i ncorporé  et  

en  surface  ou  à  l a  fi n  du  dern ier ONt  pour l a  méthode par rés istance.  

La  température  doi t  être  déterm inée  comme su i t:  

a)  pour l es  enrou lements,  par l e  mesurage  de  l a  rés istance  ou  par des  capteurs  de  
température  en  surface  ou  i ncorporés;  

b)  pour l es  au tres  parties,  par des  capteurs  de  température  en  surface.  

La conformité doit être vérifiée en mesurant la  température pendant l’essai d’échauffement.  
Aucune des températures ne doit dépasser la  température maximale donnée dans le  
Tableau 6 de l’IEC 60974-1 :2012.  

NOTE  1  La  conception  des  sources  de  cou ran t à  servi ce  l im i té  est  basée  su r u n  d i sposi ti f d e  commande  
therm ique  qu i  fonctionne  à  l a  températu re  maximale  adm ise  te l l e  q ue  défi n i e  par l a  cl asse  d ’ i solation .  

NOTE  2  La  méthode  par capteurs  de  température  en  su rface  n ’est  pas  l a  méthode  préféren tie l l e.  

NOTE  3  Dans  l e  cas  d ’ en rou lements  de  fa ibl e  rés i stance  ayant  d es  contacts  de  commutation  en  série,  l e  
mesurage  de  l a  rés i stance  peu t  donner des  résu l tats  erronés.  

7.3.2  Capteur de  température  en  surface  

Voi r 7. 2. 2  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

7.3.3  Résistance  

Voi r 7. 2. 3  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  
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7.3.4  Capteur de  température  incorporé  

Voi r 7. 2. 4  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

7.3.5  Détermination  de  l a  température  de  l 'ai r ambiant 

Voi r 7. 2. 5  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

7.3.6  Enregistrement des  températures  

Voi r 7. 2. 6  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

7.4  Limi tes  de  température  

7.4. 1  Enrou lements,  col lecteurs  et bagues  col lectrices  

La température  des  enrou lements,  co l l ecteurs  et bagues  col lectrices  ne  doi t pas  dépasser l es  
températures  de  fonctionnement données  dans  l e  Tableau  1  pour l a  classe  d ’ i solation .  

Aucune partie  ne  doi t  pouvoir atte indre  une  température  qu i  provoque un  dommage su r une  
au tre  partie,  même si  cette  partie  peut être  conforme aux exigences  du  Tableau  1 .  

Tableau  1  – Limi tes  de  température  selon  l a  classe  d ’ isolation  

Classe 
d ’ isolation  

Température  
maximale  

Échauffement maximal  
K  

Enrou lements  

Col lecteurs  et  
bagues  col l ectrices

°C  °C  Capteur de  
température  en  

surface  

Rési stance  Capteur de  
température  
i ncorporé  

1 05  (A)  1 50  55  60  65  60  

1 20  (E)  1 65  70  75  80  70  

1 30  (B)  1 75  75  80  90  80  

1 55  (F)  1 90  95  1 05  1 1 5  90  

1 80  (H )  21 0  1 1 5  1 25  1 40  1 00  

200  (N )  230  1 30  1 45  1 60  Non  déterm iné  

220  (R)  250  1 50  1 60  1 80  

NOTE  1  Capteu r de  température  en  su rface  s i gn i fi e  que  l a  températu re  est  mesurée  au  moyen  de  capteurs  non
incorporés  au  poi n t  l e  p l us  chaud  access ible  à  l a  su rface  extérieure  des  en rou lements.  

NOTE  2  Normalement,  l a  température  à  l a  su rface  est  l a  p l us  fai b le.  La  températu re  déterm inée  par l e
mesurage  de  rés i stance  donne  l a  va l eu r moyenne  de  tou tes  l es  températures  apparaissant  dans  un  enrou l ement.  
La  température  l a  p l us  é l evée  apparaissant  d ans  l es  enrou lements  (poin t  chaud )  peu t  être  mesurée  au  moyen  de
capteu rs  de  températu re  i ncorporés.  

NOTE  3 D’autres  classes  d ’ isolation  ayant des  valeurs  supérieures  à  cel les  données  dans  le  Tableau  1  sont 
d isponibles (voi r I EC 60085).  

 

La conformité  doit être vérifiée par mesurage,  conformément à  7. 3.  

7.4.2  Surfaces  externes  

Voi r 7. 3. 2  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  
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7.4.3  Autres  composants  

La température  maximale  des  au tres  composants  ne  doi t pas  dépasser leur température  
maximale  assignée conformément à  l a  norme appropriée.  

7.5  Essai  en  charge  

Les  sources  de  courant de  soudage  doiven t supporter des  cycles  de  charge  répétée  sans  
dommage ou  défai l l ance  de  fonctionnement.  

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

La source  de  courant de  soudage est chargée,  en  partan t de  l 'état froid ,  au  courant de  
soudage  maximal  ass igné j usqu 'à  ce  que  l e  d isposi ti f de  commande therm ique  fonctionne.  

Immédiatement après  le  réenclenchement du  d i sposi ti f de  commande therm ique,  l 'un  des  
essais  su ivants  est effectué.  

a)  Dans  le  cas  d 'une  source  de  courant de  soudage à  caractéristique  tombante,  l es  
commandes  sont rég lées  pour fourn i r l e  courant de  soudage maximal  ass igné.  La  source  
est a lors  soum ise  60  fo is  à  un  cycle  comprenant un  court-ci rcu i t de  rés istance  externe  
comprise  entre  8  mΩ  et  1 0  mΩ  e t  d 'une  durée  de  2  s ,  su ivi  d 'une  marche  à  vi de  de  3  s .  

b)  Dans  l e  cas  d 'une  source  de  courant de  soudage à  caractéristique  p late,  l a  source  est 
chargée une  fois  pendant 1 5  s  par un  couran t égal  à  1 , 5  fois  le  courant de  soudage 
maximal  ass igné  à  l a  tension  de  charge  maximale  d ispon ible.  

7.6  Col lecteurs  et bagues  col lectrices  

Les  col l ecteurs,  bagues  col l ectrices  et l eurs  bala is  ne  doiven t pas  l aisser apparaître  de  traces  
d 'éti ncel les  nu is ib les  ou  de  dommages,  sur tou te  la  p l age  de  rég lage  du  groupe é lectrogène  
de  soudage.  

La  conformité doit être vérifiée par examen visuel au cours 

a)  de l’essai d'échauffement,  conformément à  7. 2;   

et  

b)  de l’essai en charge,  conformément à  7. 5.  

8 Disposi ti f de  commande thermique 

8. 1  Construction  

Le  d ispos i ti f de  commande  therm ique  doi t  être  conçu  de  te l le  sorte  qu ' i l  ne  soi t  pas  poss ib le:   

a)  de  mod i fier son  rég lage  de  température,  ou  

b)  de  mod i fier son  fonctionnement sans  provoquer un  dommage  phys ique  man i feste.  

La conformité  doit être vérifiée par examen visuel.  

8.2  Emplacement  

Le  d ispos i ti f de  commande  therm ique  doi t être  s i tué  de  façon  permanente  à  l ' i n térieur de  la  
source  de  couran t de  soudage de  te l l e  sorte  que  l e  transfert  de  chaleur soi t  sûr.  

La  conformité  doit être vérifiée par examen visuel.  
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8.3  Fonctionnement 

Le d isposi ti f de  commande therm ique  doi t empêcher que  les  enrou lements  de  la  source  de  
courant de  soudage ne  dépassent l es  l im i tes  de  température  de  fonctionnement spéci fi ées  
dans  l e  Tableau  1 ,  sans  provoquer par a i l leurs  de  dépassement de  la  température  assignée  
de  tout au tre  composant dans  l a  pl age  de  températures  de  l ’ a i r ambiant  comme ind iqué  à  
l 'Article  4  a) .  

La  conformité doit être  vérifiée pendant le  fonctionnement avec la  source de courant 
fonctionnant à  la  condition de sortie de 7. 2. 1 .  

8.4  Réenclenchement  

Le d isposi ti f de  commande therm ique  ne  doi t pas  se  réenclencher tant que  l a  température  
n ’est pas  suffisamment redescendue pour fa i re  fonctionner l e  prochain  cycle  avec un  ONt  

m in imum  de  30  s .  

La  conformité doit être vérifiée par mesurage de chaque ONt  pendant l'essai d'échauffement.  

8.5  Capaci té  de  fonctionnement 

Le d isposi ti f de  commande therm ique  doi t  pouvoi r couper aussi  b ien  l e  couran t d ’a l imentation  
que  l e  couran t de  soudage 200  fois  à  l a  su i te  sans  défau t pendant que  l a  source  de  courant 
de  soudage fourn i t  le  couran t de  soudage  maximal  ass igné.  

La  conformité doit être vérifiée en provoquant le  nombre exigé d’interruptions successives sur 
un circuit ayant les mêmes caractéristiques électriques,  en particulier courant et réactance,  
que le  circuit dans lequel le  dispositif de commande thermique est utilisé.  

Après  cet essai ,  l es  exigences  de  8 . 3  et 8 . 4  doivent être  satisfai tes .  

8.6  Ind ication  

Les  sources  de  couran t de  soudage doiven t i nd iquer que  le  d ispos i ti f de  commande therm ique  
a  rédu i t ou  déconnecté  l a  sortie  de  la  source  de  couran t de  soudage.  L ' i nd icateur doi t être  
soi t une  lampe de  s ignal i sation  j aune  (ou  un  i nd icateur j aune  placé  dans  une  fenêtre)  soi t un  
affichage a lphanumérique  présentan t des  symboles  ou  des  termes  don t l a  s i gn i fication  est 
donnée  dans  l e  manuel  d ' i nstructions.  

La  conformité doit être vérifiée par examen visuel.  

9  Protection  thermique 

9. 1  Construction  

La  protection  therm ique  doi t être  conçue  de  te l le  sorte  qu ' i l  ne  soi t  pas  possible:   

a)  de  mod i fier son  rég lage  de  température,  ou  

b)  de  mod i fier son  fonctionnement sans  provoquer un  dommage  physique  man ifeste,  ou  

c)  de  la  réenclencher au tomatiquement ou  manuel lement.  

La  conformité doit être vérifiée par examen visuel.  

9.2  Emplacement 

La protection  therm ique  doi t être  s i tuée  de  façon  permanente  à  l ' i n térieur de  l a  source  de  
courant  de  soudage de  te l l e  sorte  que  l e  transfert  de  chaleur soi t sûr.  
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La conformité doit être vérifiée par examen visuel.  

9.3  Fonctionnement 

La  protection  therm ique  ne  doi t pas  fonctionner pendant l 'essai  d 'échauffement.  

La  protection  therm ique  doi t  empêcher que  l a  source  de  courant de  soudage ne  dépasse  les  
l im i tes  de  températures  maximales  spéci fiées  dans  l e  Tableau  2 .  

Tableau  2  – Limites  de  températures  maximales   

 

Température  °C  

Classe  

1 05  

(A)  

Classe  

1 20  

(E)  

Classe  

1 30  

(B)  

Classe  

1 55  

(F)  

Classe  

1 80  

(H )  

Classe  

200  

(N )  

Classe  

220  

(R)  

Valeu r maximale  pendant  l a  
prem ière  heure  

200  21 5  225  240  260  280  300  

Valeu r maximale  après  l a  
prem ière  heure  

1 75  1 90  200  21 5  235  255  275  

Valeu r ari thmétique  moyenne  
après  l a  prem ière  heure  

1 50  1 65  1 75  1 90  21 0  230  250  

 

La conformité doit être vérifiée pendant l'essai d’échauffement et par l'essai suivant.  

Une source  de  couran t de  soudage est m ise  en  fonctionnement à  l a  tension  d 'a l imentation  
assignée  ou  à  l a  vi tesse  de  rotation  assignée en  charge  au  cours  de  l aquel l e  l e  d isposi ti f de  
commande therm ique  est désactivé  et l a  source  de  couran t est m ise  en  fonctionnement dans  
l es  cond i ti ons  de  sortie  de  7. 2. 1 .  Pendant l 'essai ,  l a  protection  therm ique  doi t fonctionner 
avan t que  l es  l im i tes  de  températures  maximales  soient dépassées.  

1 0  Fonctionnement anormal  

1 0. 1  Exigences  générales  

Une source  de  courant de  soudage ne  doi t subi r aucun  claquage dangereux n i  causer un  
risque  d ' incend ie  dans  l es  cond i tions  anormales  de  fonctionnement de  1 0 . 2  et 1 0. 3.  Ces  
essais  sont effectués  sans  ten ir compte  de  la  température  atte in te  sur tou tes  l es  parties ,  n i  du  
fonctionnement correct permanent de  la  source  de  couran t de  soudage.  Le  seu l  cri tère  est  
que  la  source  de  couran t de  soudage ne  devienne  pas  dangereuse.  Ces  essais  peuvent être  
effectués  sur d 'au tres  sources  de  courant de  soudage.  

Les  sources  de  courant de  soudage protégées  à  l ’ i n térieur par exemple  par un  fusib le,  un  
d is joncteur ou  une  protection  therm ique,  satisfont à  cette  exigence  s i  l e  d isposi ti f de  
protection  in terne  fonctionne  avant  qu 'une  cond i ti on  dangereuse  ne  su rvienne.  

La  conformité  doit être vérifiée par les essais suivants.  

a)  Une  couche de  coton  ch i rurg ical  absorbant sec est p lacée  sous  l a  source  de  couran t de  
soudage  et étendue  à  1 50  mm  au-delà  de  chaque  côté.  

b)  La  source  de  courant de  soudage est m ise  en  fonctionnement,  en  partant de  l 'état froid ,  
conformément à  1 0. 2  et à  1 0. 3.  

c)  Pendant l 'essai ,  l a  source de  courant de  soudage ne  doi t pas  émettre  de  fl ammes,  de  
métal  fondu  ou  d 'autres  matériaux qu i  enflamment l ' i nd icateur en  coton .  

Copyright International  Electrotechnical  Commission  



I EC 60974-6: 201 5  © I EC  201 5  – 59  – 

d )  Après  l 'essai  et dans  les  5  m in  qu i  su ivent,  l a  source  de  courant de  soudage doi t être  
capable  de  supporter un  essai  de  rig i d i té  d iélectri que  conformément à  6. 1 . 5  b)  de  
l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 0.2  Essai  de  venti l ateur bloqué  

Une source  de  courant de  soudage qu i  dépend  d 'un  ou  de  plus ieurs  venti l ateurs  à  moteur 
pour l a  conform ité  aux essais  de  l 'Article  7  est m ise  en  fonctionnement à  l a  tension  
d 'al imentation  assignée ou  l a  vi tesse  de  rotation  assignée en  charge  pendant une  du rée  de  
2  h  au  cours  de  laquel l e  l e  ou  l es  venti lateurs  son t b loqués  mécan iquement et l a  source  de  
courant  est m ise  en  fonctionnement dans  l es  cond i ti ons  de  sortie  de  7. 2. 1 .  

NOTE  Le  bu t  d e  cet  essai  es t  de  fai re  fonctionner l a  source  de  cou ran t avec l e  ven ti l ateur fi xe  afi n  de  véri fi er l a  
sécuri té  d u  ven ti l ateu r et  d e  l a  source  de  cou rant.   

1 0.3  Essai  de  courant de  court-ci rcu i t  

Voi r 9. 3  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 1  Raccordement au  réseau  d ’al imentation   

1 1 . 1  Al imentation   

1 1 . 1 . 1  Tension  d 'al imentation  

Les  sources  de  couran t de  soudage doiven t pouvoir fonctionner à  l a  tens ion  ass ignée  
d ’a l imentation  ± 1 0  %.  Cela  peut donner des  écarts  par rapport aux valeurs  ass ignées.  

La  conformité doit être vérifiée par fonctionnement.  

1 1 . 1 . 2  Courant d 'al imentation  

Le courant d 'a l imen tation  doi t  être  mesuré  par un  ampèremètre  mesuran t l a  va leur efficace  
vraie  avec un  facteur de  crête  m in imal  de  3  et d isposant d ’ un  système de  calcu l .  

La  conformité  doit être vérifiée par fonctionnement.  

NOTE  Le  mesurage  peut  être  affecté  par l ' impédance  du  ci rcu i t  d 'a l imentation  (voi r Annexe  G  de  l ’ I EC 60974-
1 : 201 2).  

1 1 . 1 . 3  Groupe  électrogène  de  soudage  

Dans  l e  cas  d ’ un  groupe  é lectrogène de  soudage rotati f,  l e  moteur doi t  être  capable  de  to lérer 
des  variations  de  charge  en tre  l a  charge  maximale  et l a  charge  nu l l e  sans  perturber l es  
possib i l i tés  de  soudage  du  générateur.  

La  conformité  doit être vérifiée par fonctionnement.  

1 1 .2  Tension  d 'al imentation  multiple  

Les  sources  de  courant de  soudage conçues  pour fonctionner sous  des  tens ions  
d 'al imentation  d i fféren tes  doiven t comporter:   

a)  deux câbles  d 'al imentation ,  chacun  mun i  d 'une  fi che  d i fféren te  et d 'un  sélecteur assuran t  
que  l es  broches  de  la  fiche  non  u ti l i sée  ne  peuvent être  sous  tens ion ;   

b)  un  système pour adapter au tomatiquement l a  source  de  couran t de  soudage  à  l a  tension  
d 'al imentation .  

La  conformité doit être vérifiée  par fonctionnement.  
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Dans  l e  cas  de  a),  un  sélecteur en  charge  est également soum is  à  essai  conformément à  
1 1 . 7.  

1 1 .3  Moyens  de  raccordement au  ci rcu i t  d 'al imentation  

Les  moyens  de  raccordement acceptables  au  ci rcu i t  d ’a l imentation  son t l es  su ivan ts:   

a)  soi t  un  câble  souple  d 'a l imentation  raccordé  à  l a  source  de  couran t de  soudage;   

b)  soi t l es  connecteurs  fixés  à  la  source  de  couran t de  soudage et un  câble  souple  
d 'al imentation .  

Le  câble  souple  d ’a l imen tation  doi t être  conforme à  1 1 . 8  et mun i  d ’ une  fiche  conformément à  
1 1 . 9.  

La  conformité doit être vérifiée  par examen visuel.  

1 1 .4  Bornes  de  raccordement au  ci rcu i t  d ’ al imentation  

Voir 1 0 . 4  et  1 0 .5  de  l ’ I EC  60974-1 : 201 2.  

1 1 .5  Serre-câble  

Voi r 1 0 . 6  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 1 .6  Entrées  de  câbles  

Voi r 1 0 . 7  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 1 .7  Disposi ti f de  commutation  marche/arrêt sur l e  ci rcu i t  d ’al imentation  

Les  sources  de  courant de  soudage doiven t être  mun ies  d 'un  d i spos i ti f de  commutation  
marche/arrêt  sur l e  ci rcu i t d 'a l imentation .  Ce  d ispos i ti f doi t être  conforme à  1 0. 8  de  
l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 1 .8  Câbles  d ’al imentation  

Les  câbles  d 'a l imentation  doiven t:  

a)  être  appropriés  pour l ’ appl ication  et  satisfai re  aux rég lementations  nationales  et  
particu l i ères;   

b)  être  d imensionnés  pour l e  courant d 'al imen tation  effecti f maximal  I1 eff;  e t  

c)  avoi r une  longueur au  moins  égale  à  2  m ,  mesurée depu is  l e  poin t  de  sortie  de  
l 'enveloppe.  

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

NOTE  Des  exemples  de  rég l ementations  parti cu l i ères  son t  donnés  dans  l a  B i b l i ograph ie ,  par exemple  HD  22 . 1  
S4,  Code  é l ectri q ue  NFPA 70  (SO,  ST,  STO,  SJ ,  SJO,  SJT,  SJTO ou  au tres  câbles  à  très  hau te  rés i stance)  ou  
CSA C22. 1 .  L ' i solati on  en  PVC  s ’est  avérée  i nappropriée  pour l 'appl i cation .  

1 1 .9  Disposi ti f de  connexion  à  l ’al imentation  (fiche  de  prise  de  courant montée)  

Le  courant  ass igné  du  d i spos i ti f de  connexion  à  l ’ a l imen tation  ne  doi t  pas  être  i n férieur:   

a)  au  couran t ass igné  du  fus ib le  exigé  pour l a  conform i té  à  l 'essai  de  court-ci rcu i t spéci fié  
en  1 0 .3 ;   

b)  au  courant d ’a l imentation  effecti f maximal  I1 eff.  

Pour l es  réseaux d ’a l imentation  d ’en trée  en  1 25  V,  l e  courant ass igné  doi t,  de  p lus,  ne  pas  
être  i n férieur à  70  %  du  courant d 'a l imentation  maximal  ass igné  pour l es  matérie ls .  
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La conformité  doit être vérifiée par examen visuel,  mesurage et calcul.  

1 2  Sortie  

1 2. 1  Tension  à  vide  assignée  

1 2 . 1 . 1  Tension  à  vide assignée pour la  source  de  courant de  soudage à  l ’ arc  

La  tens ion  à  vi de  ass ignée  ne  doi t  pas  dépasser:   

a)  une  valeur de  crête  de  1 1 3  V en  courant con tinu ;   

b)  une  valeur de  crête  de  68  V et 48  V en  valeur effi cace  en  courant a l ternati f.  

Une  source  de  couran t de  soudage qu i  au  bout de  200  ms  satisfai t  aux valeurs  l im i tes  de  l a  
tension  à  vide  rédu i te:   

a)  d ’une  va leur de  crête  de  60  V en  courant con tinu ;   

b)  d ’une  valeur de  crête  de  50  V et  35  V en  valeur efficace  en  courant a l ternati f;   

peu t être  marquée du  symbole  84  de  l 'Annexe L  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

Une  source  de  courant de  soudage qu i  au  bout de  200  ms  ne  satisfai t  pas  aux valeurs  l im i tes  
de  l a  tension  à  vi de  rédu i te  ne  doi t  pas  être  marquée du  symbole  84  de  l 'Annexe L  de  
l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  Cette  source  de  courant de  soudage  doi t  porter un  marquage cla i r et  
i ndélébi le  sur ou  à  proxim i té  de  l a  face  ou  à  proxim i té  du  bouton  MARCHE/ARRÊT avec le  
symbole  I EC  6041 7-6042  qu i  s ign i fie  «Attention ! :  Risque  de  choc é lectri que» :   

 

NOTE  S i  l a  sou rce  de  courant  de  soudage  à  l ’ arc est  mun ie  d 'u n  d i spos i ti f réducteu r de  tension ,  l e  constructeur 
prend  en  consi dération  u ne  va leu r l im i te  à  vi de  supplémenta i re  p l us  basse  pou r au tant  qu ’ e l l e  soi t  appl i cable  pour 
l e  procédé  de  soudage.  

La conformité doit être vérifiée  par mesurage conformément à  12. 1 . 3.  

1 2. 1 . 2  Tension  à  vide assignée pour la  source  de  courant de  coupage plasma 

La tension  à  vi de  ass ignée ne  doi t  pas  dépasser une  valeur de  crête  de  350  V en  couran t 
con tinu .  

La  conformité doit être  vérifiée par mesurage conformément à  12. 1 . 3,  par une mise en  
fonctionnement et par examen visuel,  à  l'exception de la  combinaison en série des 
résistances fixes de 200 Ω  et des résistances variables de 5 kΩ  qui peut être remplacée par 
une résistance fixe  de 5 kΩ .  

Une tens ion  à  vi de  ass ignée dépassant une  va leur de  crête  de  1 1 3  V en  couran t conti nu  ne  
peu t être  appl i quée  que  l orsque  l es  exigences  su ivan tes  sont rempl ies.  
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a)  La  su i te  d 'amorçage de  l 'arc doi t un iquement commencer l orsque  l a  tuyère  de  l a  torche  
est en  con tact avec la  p ièce  m ise  en  œuvre,  l a  gâchette  est ti rée  et l ' impédance du  ci rcu i t 
de  coupage est i n férieure  à  200  Ω .  

b)  Ces  sources  de  courant  avec leurs  torches  correspondan tes  doiven t empêcher l a  sortie  
de  l a  tension  à  vi de  l orsque  l a  torche  est démontée ou  déconnectée  de  la  source  de  
courant.  

c)  La  tension  en tre  l 'é l ectrode  de  l a  torche  et l a  p ièce  m ise  en  œuvre  doi t être  i n férieure  à  
une  valeur de  crête  de  68  V au  p lus  tard  2  s  après  l ’ouverture  du  ci rcu i t de  commande  
(par exemple  l a  gâchette)  ou  l e  moment où  l ' impédance du  ci rcu i t de  coupage dépasse  
200  Ω .  

d )  La  tens ion  en tre  la  tu yère  de  l a  torche  et l a  p ièce  m ise  en  œuvre  ne  doi t  pas  dépasser 
une  valeur de  crête  de  68  V au  p lus  tard  0, 3  s  après  que  l ' impédance du  ci rcu i t de  
coupage  a  dépassé  200  Ω .  

La  conformité doit être vérifiée par mesurage avec un appareil de mesure ou un oscilloscope 
en  parallèle avec une résistance de 5 kΩ  minimum.  

1 2. 1 .3  Exigences  supplémentaires  

La tens ion  à  vide  assignée pour tous  les  rég lages  possib les  ne  doi t  pas  dépasser les  valeurs  
données  de  1 2. 1 . 1  à  1 2 . 1 . 2,  résumées  dans  l e  Tableau  3.  

Tableau  3  – Résumé des  tensions  à  vide  assignées  

Paragraphe  Source  de  courant  Tension  à  vide  assignée  

1 2 . 1 . 1  Soudage  à  l 'arc Avec symbole  de  ri sque  de  choc é l ectri q ue:   

Valeu r de  crête  de  1 1 3  V en  couran t conti nu  

Valeu r de  crête  de  68  V et  48  V en  va leu r effi cace  en  cou ran t a l ternati f 

Sans  symbole  de  ri sque  de  choc é l ectri que:   

Rédu i te  en  200  ms  à  

une  val eu r de  crête  de  60  V en  courant  conti nu  

Une  val eu r de  crête  de  50  V et  35  V en  val eur effi cace  en  cou ran t 
a l ternati f 

1 2 . 1 . 2  Coupage  pl asma  Avec symbole  de  ri sque  de  choc él ectri q ue:   

Valeu r de  crête  de  350  V en  couran t conti nu  

 

Les  sources  de  couran t de  soudage  commandées  é lectron iquement doivent  être  

a )  conçues  pour garanti r que  les  tensions  de  sortie  données  au  Tableau  3  ne  peuvent être  
dépassées  en  cas  de  défai l l ance  dans  un  ci rcu i t  é l ectron ique;   

ou  

b)  équ ipées  d 'un  système de  protection  qu i ,  en  0, 3  s ,  i n terrompt au tomatiquement la  tens ion  
aux bornes  de  sortie  et  ne  doi t pas  être  réenclenché  au tomatiquement.  

S i  l a  tension  à  vi de  est supérieure  aux valeurs  données  en  1 2. 1 . 1 ,  l a  source de  couran t de  
coupage plasma doi t  être  équ ipée  d 'un  d ispos i ti f réducteur de  risques  conformément à  
l 'Article  1 4.  

Une source  de  courant de  soudage à  courant con ti nu  de  type  redresseur doi t être  constru i te  
de  te l l e  sorte  qu 'en  cas  de  défai l l ance  du  redresseur (par exemple,  ci rcu i t ouvert,  court-ci rcu i t 
ou  défau t de  phase)  l es  valeurs  adm issib les  ne  pu issen t pas  être  dépassées.  

La  conformité doit être vérifiée  par mesurage et par analyse du circuit et/ou simulation de 
défaillance.  
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1 2. 1 .4  Ci rcu i t  de  mesure  

Pour mesurer l es  valeurs  efficaces,  un  apparei l  mesurant une  valeur effi cace  vraie  doi t être  
u ti l i sé,  avec une  rés istance  du  ci rcu i t de  soudage externe  de  5  kΩ  avec une  to lérance 
maximale  de  ±  5  %  comme ind iqué  à  la  F igure  3 .  

 

Légende  

U0  tens ion  à  vi de  

V vol tmètre  à  va leu rs  effi caces  

Figure  3  – Mesurage  des  valeurs  efficaces  

Afin  d 'obten ir des  mesurages  reproductibles  des  valeurs  de  crête,  en  ne  tenant pas  compte  
des  impu lsions  qu i  ne  sont pas  dangereuses,  un  ci rcu i t tel  que  représenté  à  l a  F igure  4  doi t  
être  u ti l i sé.  

 

Légende  

1  D iode  1 N4007  ou  anal ogue  

Figure 4 – Mesurage  des  valeurs  de  crête  

Le vol tmètre  doi t i nd iquer des  valeurs  moyennes.  L ’étendue de  mesure  chois ie  doi t être  aussi  
proche  que  possible  de  l a  va leur réel l e  de  la  tens ion  à  vi de.  Le  vol tmètre  doi t avoir une  
rés istance  i n terne  d ’au  moins  1  MΩ .  

La  to lérance su r les  valeurs  des  composants  du  ci rcu i t de  mesure  ne  doi t pas  dépasser  
±5 %.  

Pour l ’essai  de  type,  l e  rhéostat est rég lé  de  0  Ω  à  5  kΩ  afin  d 'obten i r l a  p lus  grande  valeur de  
crête  de  l a  tens ion  mesurée  avec ces  charges  de  200  Ω  à  5 , 2  kΩ .  Ce  mesurage est répété  
avec les  deux connexions  i nversées  à  l 'apparei l  de  mesure.  

La  rés istance  du  rhéostat et la  connexion  qu i  produ i t  la  p lus  grande  valeur de  la  tension  
peuven t être  déterm inées  pendant l ’ essai  de  type.  Cette  rés istance  et l a  polari té  pri ncipale  
peuvent être  u ti l i sées  pour l ’ essai  ind ividuel  de  série.  

IEC  

U0  

0 , 2  kΩ  

0 -5  kΩ  

1 0  nF 6, 8  μF  

1

V

1  kΩ

IEC

U0  5  kΩ  V
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1 2.2  Valeurs  d ’essais  de  type de  l a  tension  conventionnel le  en  charge  

1 2 .2. 1  Soudage  manuel  électrique  à  l 'arc avec électrodes  enrobées  

U2  =  ( 1 8+0, 04  I2)  V 

1 2.2.2  Soudage  à  l 'arc en  atmosphère inerte  avec électrode de  tungstène  

U2  =  ( 1 0+0, 04  I2)  V 

1 2.2.3  Soudage  à  l 'arc sous  atmosphère de  gaz inerte/acti f au  fi l  fourré  

U2  =  ( 1 4+0, 05 I2)  V 

1 2.2.4  Coupage plasma 

U2  =  (80+0, 04  I2)  V 

Pour l e  coupage p lasma à  l 'a i r,  l e  constructeur peut spéci fi er la  tension  en  charge  déterm inée  
dans  l es  cond i tions  typiques  de  coupage.  

1 2.2.5  Exigences  supplémentaires  

Sur toute  sa  p lage  de  rég lage,  la  source  de  couran t de  soudage doi t  pouvoi r fourn i r l es  
courants  conventionnels  de  soudage (I2)  sous  l es  tensions  conventionnel les  en  charge  (U2) ,  
conformément à  1 2. 2. 1  à  1 2. 2 . 4 .  

La  conformité doit être vérifiée par un nombre suffisant de mesurages (voir Annexe H de 
l’IEC 60974-1 :2012) .  

1 2 .3  Disposi ti fs  de  commutation  mécan iques  u ti l i sés  pour ajuster la  sortie  

Voi r 1 1 . 3  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2,  mais  en  l im i tant l 'essai  à  3  000  cycles.  

1 2.4  Raccordement au  ci rcu i t  de  soudage  

1 2 .4. 1  Protection  contre  les  contacts  involontai res  

Voi r 1 1 . 4. 1  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 2.4.2  Emplacement des  d ispositi fs  de  connexion  

Voi r 1 1 . 4. 2  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 2.4.3  Ouvertures  de  sortie  

Voi r 1 1 . 4. 3  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 2.4.4  Marquage  

Voi r 1 1 . 4. 5  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 2.4.5  Connexions  pour l es  torches  de  coupage plasma 

Voi r 1 1 . 4. 6  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 2.5  Al imentation  de  d isposi ti fs  extérieurs  

Voi r 1 1 . 5  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

Copyright International  Electrotechnical  Commission  



I EC 60974-6: 201 5  © I EC  201 5  – 65  – 

1 2.6  Sortie  d 'al imentation  auxi l iai re  

Seu ls  des  groupes  é lectrogènes  de  soudage peuvent être  équ ipés  d 'une  sortie  d 'a l imentation  
auxi l i ai re.  

Voi r 1 1 . 6  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 2.7  Câbles  de  soudage  

Voi r 1 1 . 7  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 3  Circuits  de commande 

Voi r Article  1 2  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 4 Disposi ti f réducteur de risques  

Les  d ispos i ti fs  réducteurs  de  risques  ne  s 'appl iquen t qu 'à  une  source  de  courant de  coupage 
p lasma avec une tens ion  à  vi de  assignée dépassant 1 1 3  V.  Un  d isposi ti f réducteur de  risques  
doi t rédu ire  l e  danger de  choc é lectrique  qu i  peut proven i r des  tens ions  à  vide  dépassant l a  
tension  à  vide  assignée adm issible  pour un  envi ronnement donné.  

Les  exigences  pour l es  l im i tes  maximales  son t données  dans  le  Tableau  4 .  

Tableau  4  – Exigences  concernant les  d isposi ti fs  réducteurs  de  risques  
pour l es  sources  de  courant de  coupage plasma 

Tension  à  vide  non  rédu i te  Tension  à  vide  rédu i te  Temps  de  fonctionnement  
s  

Entre  350  V et  1 1 3  V  1 1 3  V  0 , 3  

 

La conformité  du dispositif réducteur de risques doit être  vérifiée conformément à  l’Article 13 
de l’IEC 60974-1 :2012,  le  cas échéant.  

1 5  Disposi tions  mécaniques  

1 5. 1  Exigences  générales  

Voi r 1 4 . 1  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 5.2  Enveloppe  

1 5.2. 1  Matériaux de  l 'enveloppe  

Voi r 1 4 . 2. 1  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 5.2.2  Résistance  de  l 'enveloppe  

Voi r 1 4 . 2. 2  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 5.3  Moyens  de  manutention  

Voi r 1 4 . 3  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 5.4  Essai  de  chute  

Voi r 1 4 . 4  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  
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1 5.5  Essai  de  stabi l i té  

Voi r 1 4 . 5  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 6  Equipements  auxi l iai res  

1 6. 1  Général i tés  

Les  équ ipements  auxi l i ai res  u ti l i sés  avec les  sources  de  courant conçues  pour l 'emploi  par 
une  personne non  professionnel l e  doiven t satisfai re  aux exigences  de  l a  présente  norme.  

1 6.2  Dévidoi r 

1 6.2. 1  Général i tés  

Un  dévidoi r,  qu ’ i l  s ’ag isse  d ’ une  un i té  i ndépendante  ou  qu ’ i l  soi t i ncorporé  dans  l a  source  de  
courant,  doi t  satisfai re  aux exigences  de  l ’ I EC 60974-5:201 3  avec les  exceptions  su ivantes:  

– 1 6 . 2. 2  remplace  5. 1  de  l ’ I EC  60974-5:201 3;  

– 1 6 . 2. 3  remplace  l ’Article  9  de  l ’ I EC 60974-5:201 3.  

1 6.2.2  Cond i tions  d 'essai  

Les  cond i ti ons  d 'essai  doiven t être  conformes  à  5 . 1 .  

1 6.2.3  Exigences  thermiques  

Les  exigences  therm iques  doiven t être  conformes  à  l 'Article  7 .  

1 6.2.4  Protection  contre  les  contacts  involontai res  

Un  dévidoi r doi t comporter une  protection  contre  l es  contacts  i nvolontai res  avec des  parties  à  
l a  tension  de  soudage.  Une  te l le  protection  peu t être  obtenue  par un  couvercle  rabattable  ou  
un  d ispos i ti f de  protection .  

La  conformité doit être vérifiée par examen visuel.  

1 6.3  Torche  

1 6.3. 1  Général i tés  

Une torche  doi t  satisfai re  aux exigences  de  l ’ I EC 60974-7: 201 3  avec les  exceptions  
su ivantes:  

– 1 6 . 3. 2  remplace  l ’Article  6  de  l ’ I EC 60974-7:201 3;  

– 1 6 . 3. 3  remplace  l ’Article  8  de  l ’ I EC 60974-7:201 3.  

1 6.3.2  Cond i tions  d 'essai  

Les  cond i ti ons  d 'essai  doiven t être  conformes  à  5 . 1 .  

1 6.3.3  Exigences  thermiques  

Les  exigences  therm iques  doiven t être  conformes  à  8 . 3. 1 ,  8 . 3 . 2 ,  8. 3. 3  et  8 . 3 . 4  de  
l ’ I EC 60974-7:201 3.  

1 6.4  Porte-électrode  

Seu l  un  porte-électrode  du  type  A conforme à  l ’ I EC  60974-1 1  doi t être  fourn i  avec l a  source  
de  courant de  soudage.  
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1 6.5  Détendeur 

Le  détendeur fourn i  avec l a  source  de  courant de  soudage doi t  être  conçu  conformément à  
l ’ I SO  2503.  

1 7  Plaque signalétique  

1 7. 1  Exigences  générales  

Voi r 1 5. 1  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 7.2  Description  

La p laque  s i gnaléti que  doi t être  d i visée  en  sections  con tenant des  i n formations  et données  
pour 

a)  l ’ identi fication ;  

b)  l a  sortie  de  soudage;  

c)  l ’ a l imentation  en  énerg ie.  

La  d ispos i tion  et la  succession  des  données  doiven t être  conformes  au  principe  i nd iqué  à  l a  
F igure  5  (pour l es  exemples,  voi r l ’Annexe B) .  

Les  d imensions  de  la  p l aque  s i gnaléti que  ne  sont pas  spéci fiées  et peuvent être  choisies  
l ibrement.  

I l  est perm is  de  séparer l es  sections  ci -dessus  l es  unes  des  autres  et  de  les  fixer à  des  
emplacements  p lus  accessibles  ou  prati ques  pour l ’ usager.  

NOTE  Des  i n formations  complémentai res  peuvent  être  données.  D ’au tres  i n formations  u ti l es,  par exemple  l a  
cl asse  d ’ i sol ati on ,  l e  degré  de  pol l u ti on  ou  l e  facteu r de  pu i ssance,  peuvent  être  données  dans  l es  ouvrages  de  
référence  techn i ques  fourn i s  par l e  constructeur (voi r Arti cl e  1 9).  

  a )  I d en t i fi cat i on   

 
1 )   

 
2)  3)   

 
4)  5)   

  b )  Sorti e  de  soudage   

 6)  9 )    

 
7)  8)  1 0)  1 1 )  1 2)  1 3)   

  c)  Al imenta ti on  en  énerg i e  et  d i vers   

 
1 4 )   1 5 )  1 6)  1 7)   

 
1 8a)  1 8b)  1 9)   

IEC

 

Légende  

Voi r 1 7 . 3  

Figure  5  – Principe  de  l a  p laque signalétique  

1 7 .3  Contenu  

Les  expl ications  su ivantes  se  réfèren t aux cases  numérotées  i nd iquées  à  la  F igure  5.  

a)  I denti fication  
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Case  1  Nom  et adresse  du  constructeur ou  d istribu teur ou  importateur et,  
éven tuel lement,  une  marque  commercia le  et  l e  pays  d 'ori g ine,  s i  exigé  

Case  2  Type ( i den ti fication)  donné  par l e  constructeur 

Case  3  Traçabi l i té  des  données  de  conception  et de  fabrication  (par exemple,  numéro 
de  série)  

Case  4  Symbole  de  la  source  de  courant de  soudage (facu l tati f)  par exemple  

 
Transformateur monophasé  

 
Transformateur-redresseur monophasé  

 
Convertisseur monophasé de  fréquence s tatique-
transformateur-redresseur 

 
Ondu leu r avec sortie  en  courant  a l ternati f et  en  courant 
con tinu   

 
Source  de  couran t combinée  a l ternati f et  con ti nu  
monophasée  

 
Moteur therm ique-générateur à  couran t a l ternati f 

 
Moteur therm ique-générateur-redresseur 

Case  5  Référence aux normes  confi rmant que  l a  source  de  courant de  soudage est 
conforme à  l eurs  exigences.  

b)  Sortie  de  soudage  

Case 6  Symbole  pour le  procédé  de  soudage,  par exemple:  

 

Soudage  à  l 'arc manuel  avec é lectrodes  
enrobées  

( IEC 60974-1 : 201 2,  

Annexe L,  symbole  58)  

 

Soudage  à  l 'arc en  atmosphère  i nerte  avec 
é lectrode  de  tungstène  

( I EC 60974-1 : 201 2,  

Annexe L,  symbole  62)  

 

Soudage  à  l 'arc sous  protection  de  gaz 
i nerte/acti f et  avec fi l  fourré  dans  gaz 

( IEC 60974-1 : 201 2,  

Annexe L,  symbole  60)  

 

Soudage  à  l 'arc avec fi l  fourré  sans  gaz ( IEC 60974-1 : 201 2,  

Annexe L,  symbole  61 )  

 

Coupage p lasma  ( ISO 7000-0479  
(2004: 01 ))  

 

Case 7  Symbole  pour le  courant de  soudage,  par exemple:  

 Couran t conti nu  ( I EC 6041 7-5031  
(2002: 1 0))  

 
Couran t a l ternati f,  et  en  p lus  la  fréquence  assignée  
en  hertz,  par exemple:  ~50  Hz 

( IEC 6041 7-5032  
(2002: 1 0))  

 

Couran t conti nu  ou  a l ternati f à  l a  même sortie ,  et  
en  pl us  l a  fréquence  assignée en  hertz  

( IEC 6041 7-5033  
(2002: 1 0))  
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Case  8  U0. .V  Tension  à  vi de  assignée  

a)  va leur de  crête  dans  l e  cas  du  courant con tinu  

b)  va leur efficace  dans  l e  cas  du  courant a l ternati f.  

Case  9  . .A/. . .V à. . .  
A/. . .  V 

P lage  de  débi t,  couran t de  soudage  m in imal  et sa  tension  
conventionnel l e  en  charge  correspondante  ou  i n férieure,  
courant de  soudage maximal  et  sa  tension  conventionnel le  
en  charge  correspondante  ou  supérieure  

Case  1 0  I2max  A Couran t de  soudage  maximal  ass igné  à  température  
ambian te  de  20  °C  

Case  1 1  U2 .  V  Valeurs  de  l a  tens ion  conventionnel l e  en  charge  

Case  1 2   Temps  de  soudage maximal  ass igné  en  mode  conti nu  
( )maxONt  e t  au  courant de  soudage maximal  ass igné  à  une  

température  ambiante  de  20  °C,  voi r 7 . 2 . 3  c) ,  exprimé en  
m inutes  et secondes  

Case  1 3   Temps  de  soudage maximal  ass igné  en  mode  in term i ttent  

 ONt  e t  au  courant de  soudage maximal  ass igné  à  une  

température  ambiante  de  20  °C  pendant un  temps  
i n in terrompu  de  60  m in  voi r 7. 2. 3  e) ,  exprimé en  m inutes  et 
secondes  

c)  Al imentation  en  énerg ie  

Case  1 4  Symbole  pour l 'a l imentation  en  énerg ie ,  par exemple:   

 

Ci rcu i t  d 'al imentation ,  nombre  de  phases  (1 )  symbole  
pour couran t a l ternati f et  fréquence assignée  (par 
exemple  50  Hz ou  60  Hz)  

( I EC 6041 7-5939  
(2002: 1 0))  

 

Moteur therm ique  ( ISO 7000-0796  
(2004: 01 ))  

Case  1 5  U1 . .  V Tension  ass ignée d ’a l imentation  

Case  1 6  I1 max.  A Couran t d 'a l imentation  maximal  ass igné  

Case  1 7  I1 eff. .  A Couran t d 'a l imentation  effecti f maximal  

Case  1 8a)  

 

«conserver à  l 'abri  de  l a  p lu ie»   
( I SO 7000-0626  (2004: 01 ))  

Case  1 8  b)  I P. .  Degré  de  protection ,  par exemple  I P21 S  ou  I P23S  

Case 1 9  

 

Symbole  pour un  matériel  de  classe  I I ,  l e  cas  échéant  
( IEC 6041 7-51 72  (2003:02))  

1 7.4  Tolérances  

Les  constructeurs  doivent rempl i r l es  valeurs  de  la  plaque  s ignalétique  avec l es  to lérances  
qu i  su ivent  en  contrôlan t l es  to lérances  des  composants  et  de  l a  fabrication :   

a)  U0  tens ion  à  vide  assignée en  V ±  5  %  mesurée  conformément à  1 2 . 1 ,  mais  en  
 aucun  cas  l es  valeurs  résumées  au  Tableau  3  ne  doivent être  dépassées   

b)  I2m in ,  courant de  soudage m in imal  ass igné  en  A;   

U2m in   tens ion  conven tionnel l e  en  charge  m in imale  en  V;   

Les  valeurs  de  b)  ne  doivent pas  être  supérieures  à  cel l es  i nd iquées  sur l a  p l aque  
s ignalétique.  

c)  I2max  courant de  soudage maximal  ass igné  en  A;   

U2max tens ion  conven tionnel l e  en  charge  maximale  en  V;   
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Les  valeurs  de  c)  ne  doivent pas  être  i n férieures  à  cel les  i nd iquées  sur l a  p l aque  
s ignalétique.  

d)  n0  fréquence de  rotation  à  vi de  assignée  en  m in–1  ±  5  % ;  

e)  P1 max consommation  maximale  en  kW 
0

10+
 % ;  

f)  I1 max  courant d 'a l imentation  maximal  ass igné  en  A ± 1 0  %;  

g )  ( )maxONt  temps  de  soudage maximal  ass igné  en  mode  conti nu  ± 1 0  %;  

( ) itON  temps  de  soudage maximal  ass igné  en  mode  in term i ttent ± 1 0  %.  

La  conformité doit être vérifiée par des mesures effectuées dans des conditions 
conventionnelles de soudage (voir 3. 17 de  l’IEC 60974-1 :2012) .  

1 8  Réglage de  la  sortie  

Voi r Article  1 6  de  l ’ I EC 60974-1 : 201 2.  

1 9  Instructions  et marquages  

1 9. 1  Instructions  

1 9. 1 . 1  Général i tés  

Chaque source  de  courant de  soudage  doi t  être  fourn ie  avec un  manuel  d ' i nstructions  et  des  
i nstructions  de  sécuri té.  

1 9. 1 . 2  Manuel  d ' instructions  

Le  manuel  d ' i nstructions  doi t comprendre  les  é léments  su ivan ts  ( l e  cas  échéant):   

a)  description  générale;   

b)  précautions  à  prendre  avec l es  dévidoirs,  les  boutei l l es  à  gaz et l es  détendeurs;   

c)  s i gn i fication  des  i nd ications,  marquages  et  symboles  graph iques;   

d )  i n formations  su r l e  raccordement au  réseau  d ’a l imentation ,  l es  caractéristi ques  ass ignées  
des  fus ibles  et/ou  du  d is j oncteur;   

e)  cond i ti ons  d ’u ti l i sation  pour un  fonctionnement correct des  sources  de  couran t de  soudage 
(par exemple,  exigences  de  refroid issement,  emplacement,  d ispos i ti f de  commande,  
i nd icateurs,  type  de  combustib le);   

f)  capaci tés  en  soudage,  l im i tations  et expl ications  concernant le  d ispos i ti f de  commande  
therm ique;   

g )  l im i tes  d 'emploi :  l es  sources  de  couran t de  soudage ne  sont pas  u ti l i sables  sous  la  p lu ie  
ou  la  neige;   

h )  méthode permettant d ’assurer l a  main tenance de  la  source  de  courant de  soudage (par 
exemple,  nettoyage);   

i )  une  l i s te  des  p ièces  de  rechange  et produ i ts  consommables  recommandés;   

j )  précautions  contre  l e  bascu lement,  s i  l a  source  de  courant de  soudage doi t être  p lacée 
sur un  p lan  i ncl iné;   

k)  type  ( i denti fication)  des  équ ipements  auxi l i a i res  spéci fiés  pour être  u ti l i sés  avec la  source  
de  courant;   

l )  avertissement contre  l 'u ti l i sation  d 'une  source  de  couran t de  soudage  pour dégeler des  
canal isations;   

m )  press ion ,  débi t  et  type  de  gaz de  protection ;   
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n )  ensemble  de  valeurs  associant pal iers  ou  p lage  du  couran t de  sortie  et gaz 
correspondant;   

o)  l a  cl assi fication  CEM  conformément à  l ’ I EC 60974-1 0;   

p)  l a  sortie  est ass ignée  à  une  température  ambiante  de  20  °C  et l e  temps  de  soudage peu t 
être  rédu i t en  cas  de  températures  p l us  é levées.  

1 9. 1 .3  Instructions  de  sécuri té  

Les  i nstructions  de  sécuri té  doivent i ncl ure  les  d i rectives  de  base  su ivantes  ou  équ ivalen tes  
concernant la  protection  con tre  les  dangers  pour l es  personnes  se  trouvan t dans  
l 'environnement imméd iat.  

a)  Risque  de  choc é lectrique:  Un  choc é lectri que  provenant de  l 'é lectrode  de  soudage peu t 
être  mortel .  Ne  pas  souder sous  l a  p lu ie  ou  l a  neige.  Porter des  gants  isolan ts  secs.  Ne  
pas  toucher l 'é l ectrode  avec l es  mains  nues.  Ne  pas  porter de  gants  mou i l l és  ou  
endommagés.  Se  protéger contre  le  choc é lectri que  en  s ’ i solan t de  l a  p ièce  m ise  en  
œuvre.  Ne  pas  ouvri r l ’ enveloppe  du  matérie l .  

b)  Risque  i ndu i t  par l es  fumées  de  soudage:  Respi rer l es  fumées  de  soudage peut être  
dangereux pour l a  san té.  Garder la  tête  hors  des  fumées.  U ti l i ser l e  matérie l  dans  un  
endroi t  ouvert.  U ti l i ser un  venti l ateur pour é l im iner l es  fumées.  

c)  Risque  i ndu i t  par l es  éti ncel les  de  soudage:  Les  étincel l es  de  soudage peuvent causer 
une  explosion  ou  un  i ncend ie.  Ten ir l es  substances  i n flammables  à  l 'écart du  soudage.  Ne  
pas  souder à  proxim i té  des  substances  i n fl ammables.  Les  étincel les  de  soudage peuvent 
causer des  i ncend ies.  D isposer d ’ un  extincteur à  proxim i té  et d ’ un  observateur prêt à  
l ' u ti l i ser.  Ne  pas  souder sur des  fû ts  ou  des  récipients  fermés.  

d )  Risque  i ndu i t  par l ’ arc:  Les  rayons  de  l 'arc peuvent brû ler l es  yeux et b lesser l a  peau .  
Porter un  chapeau  et des  l unettes  de  sécuri té.  U ti l i ser des  protections  aud i ti ves  et des  
cols  de  chem ises  avec bou tons.  U ti l i ser un  masque de  soudage avec un  i nd ice  de  fi l tre  
correct.  Porter une  protection  pour le  corps  en tier.  

e)  Risque  i ndu i t par les  champs  é lectromagnétiques:  Le  couran t de  soudage produ i t des  
champs  é lectromagnétiques.  Ne  pas  u ti l i ser avec des  implants  méd icaux.  Ne  j amais  
enrou ler l es  câbles  de  soudage autour du  corps.  Achem iner l es  câbles  de  soudage  
ensemble.  

Les  i nstructions  de  sécuri té  pour les  groupes  é lectrogènes  de  soudage doivent également 
comprendre:   

f)  Risque  i ndu i t par l es  gaz d 'échappement:  Les  gaz d 'échappement des  moteurs  peuvent 
être  mortels.  Ne  j amais  u ti l i ser à  l ' i n térieur de  l a  maison ,  du  garage  ou  d 'autres  espaces  
fermés  même si  l es  portes  et fenêtres  sont ouvertes.  U ti l i ser seu lement à  l 'extérieur et à  
une  d istance  suffisante  des  fenêtres,  portes  et  aérations.  

1 9.2  Marquages  

Chaque source  de  couran t de  soudage doi t porter un  marquage cla i r,  vis ib le  et i ndélébi l e  
avec la  combinaison  de  symboles  su ivan te  ou  un  équ ivalent:   

 
Atten tion !  Li re  le  manuel  d ' instructions  

 

Un  choc é lectri que  provenant de  l 'é l ectrode de  soudage  peut  être  mortel  
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Respi rer l es  fumées  de  soudage  peut être  dangereux pour l a  santé  

 

Les  éti ncel l es  de  soudage peuvent causer une  explos ion  ou  un  i ncend ie  

 

Les  rayons  de  l 'arc  peuvent brû ler les  yeux et b lesser l a  peau  

 

Le  champ é lectromagnétique  peu t provoquer un  d ysfonctionnement du  
stimu lateur card iaque  

Chaque groupe é lectrogène de  soudage doi t  également porter un  marquage cla i r,  vis ib le  et  
i ndélébi le  avec la  combinaison  de  symboles  su ivante  ou  un  équ ivalent.  

 

Les  gaz d 'échappement peuvent être  mortels  

Chaque source  de  couran t de  soudage doi t porter un  marquage cla i r,  vis ib le  et i ndélébi l e  
avec des  éti quettes  de  prévention  qu i  contiennent l es  i nstructions  de  sécuri té.  Les  éti quettes  
de  prévention  peuvent consister en  du  texte  seu l ,  du  texte  et des  symboles  ou  des  symboles  
seu ls .  Lorsque  des  éti quettes  de  prévention  u ti l i san t des  symboles  seu ls  son t u ti l i sées,  i l  est  
recommandé qu ’e l l es  soien t conformes  à  l ' I SO 1 7846.  Un  exemple  d 'étiquette  de  prévention  
u ti l i san t des  symboles  seu ls  est  donné  à  l ’Annexe  C.  

La  conformité doit être vérifiée par examen visuel et par un  essai conformément à  l'essai de  
durabilité de 17. 1 .  
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Annexe A 
(informative)  

 
Cal ibres  d ’essai  

Dimensions en  millimètres 

 

Légende  

A métal  

B  matériau  i sol an t  

Figure  A. 1  – Cal ibre  d ’essai  1 2  de  l ’ IEC  61 032  

Dimensions en  millimètres  

 

Légende  

A métal  

B   matériau  i sol an t  

Figure  A.2  – Cal ibre  d ’essai  1 3  de  l ’ IEC  61 032  
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Annexe B  
(informative)  

 
Exemple de plaque signalétique 

Une p laque  s ignalétique  portant un  maquage  cla i r et  i ndél i b i l e  doi t être  sol i dement fixée  ou  
imprimée  sur chaque source  de  courant de  soudage.  Voi r F igure  B. 1 .  

   

 
1 )
 Constructeur Marque  commercia le  

 Adresse  

 

 
2)
 Type

 3 )
 Numéro  de  série   

 
4)

 
5 )
 I EC 60974-6   

   

 
6)  

 

9 )  

1 5  A /  1 8 , 6  V à  1 40  A /  23, 6  V  

 

 

7)
 

 

8 )
 

U0 =  48 V
 

1 0 )
 

I2max  =  1 40  A
 

1 1 )

U2  =  23, 6  V
 

1 2 )

=  2 ’30 ’ ’
 

1 3 )
 

=7’36’

 

   

 
1 4 )  

  

 

1  ~  50  Hz  

1 5 )
 

U1  =  230  V
 

1 6 )

I1 max  =  27  A
 

1 7 )

I1 eff  =  8  A  

 

 

1 8a)
 

 

1 8b)
 

I P23S  

1 9 )

 

 

IEC

Figure  B. 1  – Plaque signalétique  
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Annexe C  
(in formative)  

 
Étiquette  de  prévention  u ti l isant des  symboles  seuls  

Des  éti quettes  de  prévention  doivent i n former l 'u ti l i sateur des  risques  possib les .   
Voi r F i gure  C. 1 .  

  

Figure C. 1  – Exemple d 'étiquette  de  prévention  pour l e  groupe  électrogène  
de  soudage  manuel  électrique  à  l 'arc  

0  

IEC  
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I EC 61 558-1 : 2005,  Sécurité des transformateurs,  alimentations,  bobines d'inductance et 
produits analogues – Partie  1 :  Exigences générales et essais 

I SO 7000,  Symboles graphiques utilisables sur le matériel – Index et tableau synoptique 

I SO  1 7846,  Soudage et techniques connexes – Hygiène et sécurité – Étiquettes de prévention 
muettes pour les produits de soudage à  l'arc et de coupage 

CSA C22. 1 ,  Canadian  electrical code 

HD 22. 1  S4: 2002,  Conducteurs et câbles isolés avec des matériaux réticulés de tension 
assignée au plus égale à  450/750 V – Partie 1 :  Prescriptions générales 

NFPA 70,  National Electrical code 

 

_____________ 

Copyright International  Electrotechnical  Commission  

http://www.electropedia.org/
http://www.graphical-symbols.info/equipment


Copyright International  Electrotechnical  Commission  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

INTERNATIONAL 

ELECTROTECHNICAL 

COMMISSION 

 

3,  rue de Varembé 

PO Box 1 31  

CH-1 21 1  Geneva 20 

Switzerland  

 

Tel:  +  41  22 91 9 02 1 1  

Fax:  +  41  22 91 9 03 00 

info@iec.ch  

www. iec.ch  

Copyright International  Electrotechnical  Commission  


