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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

MATERIEL DE SOUDAGE A L'ARC -

Partie 7: Torches

AVANT-PROPOS

1) La Commission Electrotechnique Internationale (CEI) est une organisation mondiale de normalisation

composée de l'ensemble des comités électrotechniques nationaux (Comités nationa a CEl). La CEIl a
pour objet de favoriser la coopération internationale pour toutes les questions de normall ation dans les
domaines de I'électricité et de I'électronique. A cet effet, la CEl — entre autres ag IVI des Normes
|nternat|ona|es des SpeC|f|cat|ons techmques des Rapports techmques des acce S|bles au

organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, i , participent
également aux travaux. La CEl collabore étroitement avec I'Organisation ¢ > isation (180),

2) tent, dans la mesure
nationaux de la CEl
3) fnationales et sont agréées
s sont entrepris afin que la CEI
s'assure de I'exactitude du contenu techn | pepeut pas étre tenue responsable

de I'éventuelle mauvaise utilisation ou interp etat
4) Dans le but d'encourager l'uniformité internationale 8s natiomatx de la CEIl s'engagent, dans toute la
mesure possible, a appliquer de fagon Publjcations de la CEl dans leurs publications
nationales et régionales. Toutes divergences Publications de la CEl et toutes publications

nationales ou régionales corre

5) La CEIl n’a prévu aucune & a indication d approbatlon et n'engage pas sa

responsablllte pour les équi
CEl, a ses admmlstrateurs employes aUX|I|a|res ou

gcte ou indirecte, ou pour supporter les colts (y compris les frais
A publication ou de l'utilisation de cette Publication de la CEIl ou de

responsable™de ne pas\avoir identifié de tels droits de propriété et de ne pas avoir signalé leur existence.

La Norme internatiochale CEl 60974-7 a été établie par le comité d'études 26 de la CEl:
Soudage électrique.

La présente partie de la CEIl 60974 doit étre utilisée conjointement avec la CEl 60974-1.

Cette deuxiéme édition annule et remplace la premiére édition publiée en 2000 et constitue
une révision technique. Les modifications principales par rapport a I’édition précédente sont
listées ci-aprés:

* le domaine d’application inclut la relation avec la CEl 60974-1 et une note est ajoutée (voir
Article 1);

« les références normatives sont mises a jour (voir Article 2);

* un essai préliminaire de la résistance d’isolement est ajouté (voir point b) de 6.2);

« les torches TIG et plasma ont maintenant des caractéristiques assignées pour la tension
d’amorcgage et de stabilisation de I'arc (voir 7.1, 7.3 et point c) de I'Article 13);
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e une procédure pour déterminer la tension assignée d’amorcage et de stabilisation d’arc
des torches plasma est donnée (voir 7.3);

* les exigences pour les torches de coupage plasma sont mises a jour pour étre en
harmonie avec la CEIl 60974-1:2005 (voir 7.4.2);

* |'«Essai d’échauffement pour les torches refroidies par liquide» et les «Instructions
d’emploi» contiennent des éléments de la CEl 60974-2 (voir 8.3 et point e) de I'Article 13);

e pendant I'essai d’échauffement, les tolérances du débit de gaz ont été modifiées (voir
Tableaux 2, 3, 4 et 6);

« la température de la tige chaude est maintenue pendant I'essai de la «Résistance aux
objets chauds» (voir Article 10);

* les parties accessibles ne doivent pas avoir d’angles vifs, de surface peuses ou des
parties en saillie pouvant causer des blessures (voir 11.2);

¢ les «Instructions d’emploi» doivent contenir les conditions ami poirt h) de
I'Article 13).

Le texte de cette publication est issu des documents suivants:

FDIS Ragpa@s{o&
26/308/FDIS /26/312/E\Q \>

Le rapport de vote indiqué dans le
ayant abouti a I'approbation de cette

La CEIl 60974 comprend
l'arc:

Partie 1: Sources de

Partie 2:  Systémes de réfroidi
Partie 3: Disp

Partie 4:  Sécurité
Partie 5:
Partie 6: g CO desoudage manuel a I'arc métallique a service limité

Partie 7:
Partie 8 de gaz pour soudage et systémes de coupage plasma
Partie 10: ives a la compatibilité électromagnétique (CEM)

Partie 11:
Partie 12: Dispositifs de connexion pour cables de soudage
Partie 13: Termes '

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

* reconduite;

* supprimée;

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

1 Arétude.
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MATERIEL DE SOUDAGE A L'ARC -

Partie 7: Torches

1 Domaine d’application

La présente partie de la CElI 60974 spécifie les régles de sécurité et de construction
applicables aux torches pour le soudage a I'arc et les procédés connexes.

NOTE Dans la présente partie de la CEl 60974, les termes «torche»™et «p Iet ant ind

commodité, «torche» a été utilisé dans le texte suivant.

rchangeables. Par

2 Reéférences normatives

CEl 60050(851)

électrique

Isolement des matériels dans les systemes (réseaux) a basse
€S, prescriptions et essais

CEI 60974-2, Matériel de soudage a I'arc — Partie 2: Systémes de refroidissement par liquide

3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions suivants s’appliquent
conjointement avec ceux de la CEI 60050(151), la CEI 60050(851), la CEIl 60664-1 et la
CEI 60974-1.

NOTE Une terminologie complémentaire est donnée a I’Annexe A.

3.1

torche

unité qui délivre a I'arc tous les éléments nécessaires au soudage, au coupage ou aux
procédés connexes (par exemple courant, gaz, agent de refroidissement, fil-électrode)
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3.2
pistolet
torche avec un manche essentiellement perpendiculaire au corps de torche

3.3
corps de torche
composant principal auquel le faisceau ainsi que les autres composants sont raccordés

3.4
manche
partie destinée a étre tenue dans la main de I'opérateur

3.5

buse
composant fixé a la terminaison de la torche afin de diriger le g
I’arc et sur le bain de fusion

3.6
électrode réfractaire
électrode de soudage a I'arc qui ne fournit pas de méjal d’app

3.7
fil-électrode
fil d’apport solide ou tubulaire qui condyi

XES éréml avant de la torche, qui transmet le
e guide

3.8
tube-contact
piece métallique interchg

3.9

faisceau Q
ensemble mobile S vec leurs éléments de connexion, qui fournit toutes
les alimentations né i S

3.10
torche manuelle
torche teritie et guidé

3.1
torche guidée mécaniquement
torche fixée a et guidée par un dispositif mécanique pendant son fonctionnement

3.12
torche refroidie par air
torche refroidie par I'air ambiant et, le cas échéant, par le gaz de protection

3.13
torche refroidie par liquide
torche refroidie par la circulation d’un liquide de refroidissement

3.14
torche motorisée
torche avec des moyens incorporés pour appliquer un mouvement au fil-électrode
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3.15
torche a bobine incorporée
torche motorisée avec alimentation incorporée pour le fil d’apport

3.16
tension d’amorcgage et de stabilisation de I’arc
tension superposée au circuit de soudage afin d’amorcer et/ou de maintenir I'arc

3.17
métal d’apport
métal ajouté au cours d’'une opération de soudage ou de procédés connexes

[VEI 851-04-24]

3.18

fil d’apport
métal d’apport sous forme de fil solide ou tubulaire qui peut
circuit de soudage

e partie du

3.19
tuyere
composant qui contient I'orifice de constriction a

3.20

examen visuel
examen a l'oeil nu destiné a vérifier qu’i
termes de la norme concernée

désaccord apparent par rapport aux

[CEI 60974-1, 3.7]

3.21

systéme de cou ex

combinaison d@ﬂ e orcHie et dispositifs de sécurité associés pour le
coupage/gougeage p

3.22

source de e plasma

équipement un courant et une tension, ayant des caractéristiques

NOTE Une source™dge courant de coupage plasma peut également fournir des services a d’autres équipements et
accessoires, par exemple’tensions auxiliaires, liquide de refroidissement et gaz.

[CEI 60974-1, 3.55]

4 Conditions ambiantes

Les torches doivent étre capables de fonctionner quand les conditions ambiantes suivantes
régnent:
a) Température de I'air ambiant:
— pendant le soudage: -10 °C a +40 °C;
— pendant le transport et stockage: -25 °C a +55 °C;
b) Humidité relative de I'air: inférieure ou égale a 90 % a 20 °C.
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NOTE Des conditions ambiantes différentes peuvent faire I'objet d’un accord entre le fabricant et I'acheteur. Des
exemples de ces conditions sont: humidité élevée, fumées corrosives inhabituelles, vapeur d’eau, excés de vapeur
d’huile, vibration ou choc anormal, excés de poussiéres, conditions climatiques sévéres, conditions inhabituelles
au bord de la mer ou a bord d'un navire, infestation de vermine et conditions favorisant la croissance de
champignons.

5 Classification

5.1 Généralités

Les torches doivent étre classifiées selon

a) le procédé auquel elles sont destinées, voir 5.2;

b) la méthode de guidage, voir 5.3;

c) le mode de refroidissement, voir 5.4;

d) la méthode d’amorgage de I’arc principal pour les procédés ir

5.2 Procédé

Les torches peuvent étre congues pour
) le soudage MIG/MAG;
) le soudage a I'arc avec fil fourré sans’gaz
) le soudage TIG;
)
)

Q O T o

le soudage plasma;

D

le soudage a I'arc sous

—h

) le coupage/gougeage

5.3 Guidage
Méthodes de gu@

a) manuel;

b) mécaniqye.

Mode de refroidissement de la torche:

a) air ambiant ou gaz de protection; voir 3.12;

b) liquide; voir 3.13.

5.5 Amorgage de I’arc principal pour les procédés plasma
Méthodes pour amorcer I'arc principal:

a) par une tension d’amorcgage d’arc;

b) par un arc pilote;
c) par contact.
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