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Anwendungsbeginn

Anwendungsbeginn dieser Norm ist ... .
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Nationales Vorwort

Das internationale Dokument IEC 26/620/CD:2017 ,Arc welding equipment — Part 7: Torches® (CD, en: Com-
mittee Draft) ist unveréndert in diesen Norm-Entwurf Gbernommen worden. Dieser Norm-Entwurf enthélt eine
noch nicht autorisierte deutsche Ubersetzung.

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung des CD entsprechend
der diesbeziglich durch die IEC erteilten Erlaubnis beigeftigt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen
Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermaflen auch fiir den englischen IEC-Text.

Das internationale Dokument wurde vom TC 26 ,Electric welding” der Internationalen Elektrotechnischen
Kommission (IEC) erarbeitet und den nationalen Komitees zur Stellungnahme vorgelegt.

Die IEC und das Europaische Komitee fir Elektrotechnische Normung (CENELEC) haben vereinbart, dass
ein auf IEC-Ebene erarbeiteter Entwurf fiir eine Internationale Norm zeitgleich (parallel) bei IEC und
CENELEC zur Umfrage (CDV-Stadium) und Abstimmung als FDIS (en: Final Draft International Standard)
bzw. Schluss-Entwurf fir eine Europaische Norm gestellt wird, um eine Beschleunigung und Straffung der
Normungsarbeit zu erreichen. Dokumente, die bei CENELEC als Europdische Norm angenommen und ratifi-
ziert werden, sind unverdndert als Deutsche Normen zu tibernehmen.

Da der Abstimmungszeitraum fir einen FDIS bzw. Schluss-Entwurf prEN nur 2 Monate betragt, und dann
keine sachlichen Stellungnahmen mehr abgegeben werden kénnen, sondern nur noch eine ,JA/NEIN“-Ent-
scheidung méglich ist, wobei eine ,NEIN“-Entscheidung fundiert begriindet werden muss, wird bereits der CD
als DIN-Norm-Entwurf veréffentlicht, um die Stellungnahmen aus der Offentlichkeit frithzeitig beriicksichtigen
zu kénnen.

Fur dieses Dokument ist das nationale Arbeitsgremium K 361 Lichtbogenschweileinrichtungen
(Schmelzschweillen)” der DKE Deutsche Kommission Elektrotechnik Elektronik Informationstechnik in DIN
und VDE (www.dke.de) zustandig.

Fir den Fall einer undatierten Verweisung im normativen Text (Verweisung auf ein Dokument ohne Angabe
des Ausgabedatums und ohne Hinweis auf eine Abschnittsnummer, eine Tabelle, ein Bild usw.) bezieht sich
die Verweisung auf die jeweils aktuellste Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments.

Fur den Fall einer datierten Verweisung im normativen Text bezieht sich die Verweisung immer auf die in
Bezug genommene Ausgabe des Dokuments.

Der Zusammenhang der zitierten Dokumente mit den entsprechenden Deutschen Dokumenten ergibt sich,
soweit ein Zusammenhang besteht, grundsatzlich Gber die Nummer der entsprechenden IEC-Publikation.
Beispiel: |IEC 60068 ist als EN 60068 als Europdische Norm durch CENELEC ubernommen und als
DIN EN 60068 ins Deutsche Normenwerk aufgenommen.

Es wird auf die Méglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
kénnen. IEC [und/oder ISO] sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 60974-7 (VDE 0544-7):2013-11 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Anderungen aus der neuen IEC 60974-1:2017 wurden (lbernommen;

b) neue Anforderungen fiur den Schutzgrad der Brennerkupplung und neue Anforderungen zur
Entflammbarkeit fir Werkzeug enthalten;

c) der Anwendungsbereich ist auf Schlauchleitungen die zwischen der Energiequelle und Zusatzgeréten
installiert ist;

d) Brennerteile, wie vom Hersteller empfohlen, sind im sicheren Plasmaschneidsystem inkludiert;
e) neue Entflammbarkeitsanforderungen fir Haltegriffmaterialien.
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LichtbogenschweiBeinrichtungen —
Teil 7: Brenner

1 Anwendungsbereich

Dieser Teil von IEC 60974 legt Anforderungen fiir die Sicherheit und den Bau von Brennern fest, die beim
Schweillen und bei verwandten Prozessen verwendet werden. Dieser Teil von IEC 60974 ist anwendbar fir
mechanische, maschinell gefiihrte, luftgekihlte, flissigkeitsgekiihlte, motorangetriebene, drahtvorschubinteg-
rierte und rauchgasabsaugende Brenner.

In diesem Teil von IEC 60974 besteht ein Brenner aus dem Brennerkdrper, dem Schlauchpaket und anderen
Bauteilen.

Dieser Teil von IEC 60974 ist auch anwendbar auf Systeme bei denen Stromquelle und Hilfsausriistung tber
ein Schlauchpaket zu einer Einheit zusammengefasst sind.

Dieser Teil von IEC 60974 qilt nicht fur Elektrodenhalter zum Lichtbogen-Handschweillen oder Licht-
bogen-Schneiden/-Fugenhobeln mit Luft.

ANMERKUNG 1 Typische verwandte Prozesse sind Lichtbogenschneiden und Lichtbogenspritzen.
ANMERKUNG 2 In Tabelle A.1 sind weitere Bauteile aufgelistet.

ANMERKUNG 3 In diesem Teil von IEC 60974 sind die Begriffe ,Brenner” und ,Pistole" austauschbar. Der Einfachheit
halber wurde im nachfolgenden Text ,Brenner” benutzt.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fur die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (ein-
schlieBlich aller Anderungen).

IEC 60050 (all parts), International Electrotechnical Vocabulary (available at <http://www.electropedia.org>)
IEC 60529, Degrees of protection provided by enclosures (IP Code)

IEC 60664-1, Insulation coordination for equipment within low-voltage systems — Part 1: Principles, require-
ments and tests

IEC 60695-11-10, Fire hazard testing — Part 11-10: Test flames — 50 W horizontal and vertical flame test
methods

IEC 60974-1:2017, Arc welding equipment — Part 1: Welding power sources

3 Begriffe

Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach IEC 60050, |IEC 60664-1, IEC 60974-1 und
die folgenden Begriffe.

ANMERKUNG  Weitere Begriffe befinden sich in Anhang A.
3.1
Brenner

Einrichtung, die den Lichtbogen zum Schweillen, Schneiden oder fur verwandte Verfahren mit allen erforder-
lichen Betriebsmitteln (z. B. Strom, Gas, Kuhlflussigkeit, Drahtelektrode) versorgt
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3.2
Pistole
Brenner mit Handgriff meistens senkrecht zum Brennerkérper

3.3
Brennerkdrper
Hauptbauteil, an dem das Schlauchpaket und andere Bauteile angebracht sind

3.4

Handgriff

Teil, das dafir vorgesehen ist, in der Hand des Benutzers gehalten zu werden

3.4

Gasdiise

Bauteil am Ausgang des Brenners, welches das Schutzgas um den Lichtbogen und Uber das Schmelzbad
leitet

34

nichtabschmelzende Elektrode
Lichtbogenschweillelektrode, die keinen Zusatzwerkstoff liefert

3.7
Drahtelektrode
Massiv- oder Filldraht, der Schweilistrom fiihrt

3.8

Kontaktdiise

an der Spitze des Brenners angebrachtes austauschbares Metallteil, das mit der Drahtelektrode in Kontakt ist
und welches den Schweillstrom auf die Drahtelektrode tbertragt

3.9

Schlauchpaket

bewegliche Zusammenstellung von Kabeln, Schlauchen und Verbindungselementen zur Versorgung des
Brennerkérpers oder der Hilfsausriistung

3.10
Handbrenner
Brenner, der wéhrend des Betriebs von der Hand des Benutzers gehalten und gefiihrt wird

3.1
maschinell gefiihrter Brenner
Brenner, der wéhrend des Betriebs an einer Vorrichtung befestigt ist und von ihr maschinell gefiihrt wird

3.12
luftgekiihlter Brenner
durch Umgebungsluft und gegebenenfalls durch Schutzgas gekiihlter Brenner

3.13
flissigkeitsgekiihlter Brenner
durch Zirkulation einer Kuhlflussigkeit gekiihlter Brenner

3.14
Motorbrenner
Brenner mit eingebautem Antrieb fiir die Drahtelektrode

3.15

Kleinspulenbrenner
Motorbrenner mit eingebauter Schweifdrahtversorgung
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3.16
Lichtbogenziind- und -stabilisierungsspannung
dem Schweil’stromkreis Uberlagerte Spannung zum Ziinden und/oder Stabilisieren des Lichtbogens

3.17
Zusatzwerkstoff
Metall, das beim Schweilen oder bei verwandten Verfahren zugefiigt wird

[QUELLE: IEC 60050-851:2008, 851-14-43]

3.18
Zusatzdraht
Zusatzwerkstoff in Draht- oder R6hrchenform, der Teil des Schweil3stromkreises sein kann oder nicht

3.19
Plasmadiise
Bauteil, das die Elektrode umgibt mit einer Offnung, durch die der Lichtbogen eingeschniirt wird

3.20

Sichtpriifung

Uberpriifung durch Besichtigen, um festzustellen, dass keine sichtbaren Abweichungen von den Vorschriften
der entsprechenden Norm vorhanden sind

[QUELLE: IEC 60974-1:2017, 3.1.7]

3.21

Plasmaschneidsystem

Zusammenstellung von Stromquelle, Brenner und zugehdérigen Sicherheitseinrichtungen zum Plasmaschnei-
den/-fugenhobeln

3.22

Stromquelle zum Plasmaschneiden

Einrichtung fur die Strom- und Spannungsversorgung, die die zum Plasmaschneiden/-fugenhobeln erforderli-
che Kennlinie hat und die Versorgung mit Gasen und Kuhlflissigkeit umfassen kann

Anmerkung 1 zum Begriff:  Eine Stromquelle zum Plasmaschneiden kann auch andere Einrichtungen und Hilfseinrich-
tungen versorgen, z. B. mit Hilfsenergie, Kuhlflissigkeit und Gas.

[QUELLE: IEC 60974-1:2017, 3.1.55]

3.23
Brennerkupplung
Teil des Brenners, der das Schlauchpaket mit der SchweilReinrichtung verbindet

Anmerkung 1 zum Begriff:  Eine Brennerkupplung kann mehrere Verbindungsteile enthalten.

3.24
Rauchgasabsaugbrenner
Brenner, der eine Vorrichtung zum Absaugen von Rauchgas enthalt

4 Umgebungsbedingungen

Brenner missen unter den nachfolgenden Umgebungsbedingungen betrieben werden kénnen:

a) Umgebungstemperaturbereich:
wahrend des Betriebs:—10 °C bis +40 °C;
b) relative Luftfeuchte:
bis 50 % bei 40 °C;
bis 90 % bei 20 °C.
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Brenner missen bei Lagerung und Transport einer Umgebungstemperatur von —20 °C bis +55 °C ohne jegli-
che Funktions- oder Leistungsbeeintrachtigung widerstehen.

ANMERKUNG Abweichende Umgebungsbedingungen diirfen zwischen Hersteller und Anwender vereinbart werden.
Beispiele dieser Bedingungen sind: Hohe Luftfeuchte, uniiblicher korrosiver Rauch, Dampf, iibermaRiger Oldunst, uniibli-
che Schwingungen oder StéRe, UbermaRige Staubmengen, extreme Wetterbedingungen, uniibliche Bedingungen an der
Meereskiste oder an Bord von Schiffen, Schadlingsbefall und Umgebungen, die das Wachstum von Schimmel férdern.

5 Einteilung

5.1 Allgemeines

Brenner miussen eingeteilt werden nach:

a) dem Prozess, fir den sie vorgesehen sind, siehe 5.2;
b) der Art, mit der sie gefihrt werden, siehe 5.3;
c¢) der Kihlart, siehe 5.4;

d) der Art, mit der der Hauptlichtbogen fur Plasmaverfahren geziindet wird, siehe 5.5.

5.2 Prozess

Brenner kénnen vorgesehen sein flr:

e) MIG/MAG-Schweilken;

f) Lichtbogenschweillen mit selbstschiitzendem Fiilldraht;
g) WIG-Schweilden;

h) Plasmaschweilien;

i)  Unterpulverschweillen;

j)  Plasmaschneiden/-fugenhobeln.

5.3 Fiihrung

Methoden der Brennerfilhrung:
k) mit der Hand;
I) maschinell.

5.4 Kiihlung

Arten von Brennerkiihimethoden:
m) Umgebungsluft oder Schutzgas, siehe 3.12;
n) Flussigkeit, siehe 3.13.

5.5 Ziindung des Hauptlichtbogens fiir Plasmaverfahren

Methoden zum Ziinden des Hauptlichtbogens:

0) durch eine Lichtbogenziindspannung;
p) durch einen Pilotlichtbogen;
q) durch Kontakt.
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6 Priufbedingungen

6.1 Allgemeines

Alle Priifungen miissen an dem gleichen neuen und vollstandig montierten Brenner ausgefihrt werden, der
mit dem Ublicherweise mitgelieferten Schlauchpaket ausgeristet ist.

Die Prifungen miissen bei einer beliebigen in Abschnitt 4, Punkt a) angegebenen Umgebungstemperatur
durchgefiihrt werden.
Die Messinstrumente miissen folgende Fehlergrenzen einhalten:

r) elektrische Messinstrumente: Klasse 1 (£ 1 % vom vollen Skalenwert), ausgenommen fir die Messung
des Isolationswiderstands und der Spannungsfestigkeit, bei denen die Fehlergrenzen der Messgerate
nicht festgelegt sind, aber beim Messen ber{icksichtigt werden mussen;

s) Temperaturmesseinrichtung: + 2 K.

6.2 Typpriifungen

Alle nachstehenden Typpriifungen miissen an dem gleichen Brenner und in folgender Reihenfolge durchge-
fahrt werden:

t) allgemeine Sichtpriifung;

u) Isolationswiderstand ohne Feuchtebehandlung (Vorpriifung), siehe 7.2;

v) Schlagfestigkeit, siehe 11.1;

w) Bestandigkeit gegen heilke Teile, siehe Abschnitt 10;

x) Schutz gegen direktes Beriihren, siehe 7.4;

y) Isolationswiderstand, siehe 7.2;

z) Spannungsfestigkeit, siehe 7.3;

aa) allgemeine Sichtprifung.

Die Erwarmungspriifung nach 8.3 kann an einem separaten Muster durchgefiihrt werden und im Anschluss

muss die Dichtheitsprifung nach Abschnitt 9 erfolgen. Die weiteren hier nicht aufgefiihrten Priifungen dieser
Norm durfen in beliebiger Reihenfolge durchgefihrt werden.

6.3 Stiickpriifungen

Die nachfolgenden Stuckprifungen missen an jedem Brenner in folgender Reihenfolge durchgefiihrt werden:
bb) allgemeine Sichtprifung;

cc) Funktionspriifung nach Herstellerangaben, z. B. auf Leckagen von Flussigkeit oder Gas, des Brenner-
schalters.

7 Schutz gegen elektrischen Schlag

7.1 Spannungsbemessung

Brenner missen nach der Einteilung und Verwendung in Tabelle 1 bemessen werden.
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Tabelle 1 - Spannungsbemessung von Brennern

Spannungs- | Isolations- | Spannungs- Schutzart nach IEC 60529

Einteilung berr:?ssung widerstand | festigkeit Diisensfnun Handariff Brenner- | Andere
peak MQ Vr.m.s. 9 g Kupplunga Teila"‘ c

Handgefihrte Brenner, ohne 113 1 1000 IP 0X IP 3X IP 2X IP 3X
Plasmaschneidbrenner

Maschinell gefiihrte Brenner,
Nicht

ohne Plasmaschngndbrenner 141 1 1000 1P OX 1P XX IP 2%
und Unterpulver-Lichtbogen- zutreffend
schweillen
Maschinell gefilhrte Unterpul- Nicht
141 1 1 000 IP OX IP XX IP XX
ver-LichtbogenschweilRbrenner zutreffend
Handgefihrte Plas- 500 25 2100 Plasmadise. | 1p ax P3X | IP3X
maschneidbrenner siehe 7.4.
Maachinal gafiinrie Fias- 500 2,5 2100 IP 0X Nicht P2x | IP2x
zutreffend

maschneidbrenner

2 Die Schutzart bei Brennerkupplungen wird im gekuppelten Zustand geprift.

b Andere Teile sind z. B. Gasdise, Brennerhals.

c

Drahtvorschubgeréte motorisierter Brenner, deren Brenner zugénglich ist, werden nicht als andere Teile betrachtet: IP XX.

7.2 Isolationswiderstand

Der Isolationswiderstand eines neuen Brenners darf nach der Feuchtebehandlung die in Tabelle 1 angege-
benen Werte nicht unterschreiten.

Die Ubereinstimmung muss durch folgende Priifung nachgewiesen werden:

dd) Feuchtebehandlung

Ein Feuchtraum wird bei einer Temperatur ¢ zwischen 20 °C und 30 °C und einer relativen Luftfeuchte
zwischen 91 % und 95 % gehalten.

Der mit dem Schlauchpaket ausgeriistete Brenner (flissigkeitsgekiihlter Brenner ohne Kuhlflissigkeit)
wird auf eine Temperatur zwischen ¢ und (¢ + 4) °C gebracht und dann im Feuchtraum fiir 48 h gelagert.

ee) Messen des Isolationswiderstands

Unmittelbar nach der Feuchtebehandlung werden der Brennerhandgriff und 1 m an jedem Ende des
Schlauchpakets trocken gewischt und die AuRenflache der Isolierung mit Metallfolie fest umhdillt.

Der Isolationswiderstand wird gemessen mit einer Gleichspannung von 500 V zwischen
allen Stromkreisen und der Metallfolie,

und

allen Drahten und Stromkreisen, die im Brenner voneinander getrennt sein sollen.

Das Ablesen erfolgt nach Stabilisierung der Messung.
7.3 Spannungsfestigkeit

7.3.1 Allgemeine Anforderungen

Die Isolation muss den in Tabelle 1 angegebenen Priifspannungen ohne Uberschlag oder Durchschlag
standhalten.
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Die Prifwechselspannung mit einer Frequenz von etwa 50 Hz oder 60 Hz muss nahezu sinusférmig sein mit
einem Scheitelwert, der den 1,45- fachen Wert der Spannung in Tabelle 1 nicht Gberschreitet. Alternativ darf
eine Prifgleichspannung von der GrofRRe des 1,4-fachen Effektivwerts verwendet werden.

Die Ubereinstimmung muss durch folgende Priifung nachgewiesen werden:
Flussigkeitsgekihlte Brenner werden ohne Kihliflissigkeit geprift.

Die Handgriffe werden mit einer Metallfolie fest umhillt. Das Schlauchpaket wird in gesamter Lange mit einer
leitfahigen Oberflache in Kontakt gebracht, z. B. um einen Metallzylinder gewickelt oder auf einer flachen
Metalloberflache zusammengewickelt. Die Metallfolie und die leitfahige Oberflache werden elektrisch verbun-
den.

Der volle Wert der Prifspannung wird fir 60 s angelegt zwischen:
ff) der leitfahigen Oberflache und jedem getrennten Stromkreis;

gg) allen Stromkreisen, die voneinander getrennt sein sollen (z. B. Trigger oder andere Fernsteuerkreise).

Im Ermessen des Herstellers kann die Priifspannung langsam auf den vollen Wert erhéht werden.

Die héchstzuldssige Einstellung des Uberlastauslésers muss 100 mA betragen. Der Hochspannungs-Trans-
formator muss die vorgeschriebene Spannung bis zum Erreichen des Auslosestroms liefern. Das Auslésen
des Uberlastauslésers wird als Fehler angesehen.

7.3.2 Zusitzliche Anforderungen fiir Plasmaschneidbrenner

Zusatzlich muss fur Plasmaschneidbrenner die Isolation zwischen Handgriff und Schneidstromkreis einer
Prifspannung von 3 750 V Effektivwert standhalten kénnen. Wahrend der Priiffung der Spannungsfestigkeit
von Plasmaschneidbrennern missen die Anschliisse von Elektrode und Plasmadise elektrisch miteinander
verbunden sein.

Die Ubereinstimmung muss durch die Priifung nach 7.3.1 nachgewiesen werden.

7.3.3 Zusétzliche Anforderungen fiir den Bemessungswert der Ziind- und Stabilisierungsspannung

Brenner, die fir den Betrieb mit Zind- und Stabilisierungseinrichtungen vorgesehen sind, missen mit
Angaben wber die Ziind- und Stabilisierungsspannung versehen sein.

Fiar Wolfram-Inertgas- (WIG-) und Plasma-Lichtbogen-Brenner muss der Bemessungswert der Zind- und
Stabilisierungsspannung vom Hersteller angegeben werden.

Fur Plasmaschneidbrenner muss der Bemessungswert der Zind- und Stabilisierungsspannung wie folgt
bestimmt werden:

hh) Jede Stromquelle, die eine sichere Einheit bilden soll (siehe Abschnitt 13, Punktvvv), muss nach
Herstellerempfehlung betrieben werden, z. B. mit geeigneten Zusatzen und Gasen und bei einem Ein-
zelfehler,;

ii) Messen der Lichtbogenziind- und/oder -stabilisierungsspannung an jedem Ende des Brenners;

jj) der hochste gemessene Wert aller nach a) betriebenen Stromquellen ist der Bemessungswert der Zind-
und Stabilisierungsspannung.

Die Isolierung des Brenners muss einer Priifspannung ohne Uberschlag oder Kurzschluss widerstehen.
Koronaentladungen sind erlaubt.

Flussigkeitsgekihlte Brenner dirfen ohne Kuhlflissigkeit gepruft werden.
Die Ubereinstimmung muss durch folgende Priifung nachgewiesen werden:

Der Brenner-Handgriff wird mit einer Metallfolie fest umhlit. Die Leitungen und das Schlauchpaket werden in
gesamter Lange mit einer leitfahigen Oberflache in Kontakt gebracht, z. B. um einen Metallzylinder gewickelt
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oder auf einer flachen Metalloberfliche zusammengewickelt. Die Metallfolie und die leitfahige Oberflache
werden elektrisch verbunden.

Eine Prufspannung mit einem Spitzenwert von 20 % uber dem Bemessungswert der Zind- und Stabilisie-

rungsspannung wird fur 2 s zwischen der Brennerelektrode und der leitenden Oberflache und zwischen der
Brennerelektrode und anderen isolierten Stromkreisen angelegt. Die Prifspannung ist entweder:

kk) eine hochfrequente Spannung mit einer Pulsweite zwischen 0,2 us und 8 ps bei einer Wiederholungs-
frequenz zwischen 50 Hz und 300 Hz, oder

Il) eine etwa sinusférmige Wechselspannung von 50 Hz oder 60 Hz.

7.4 Schutz gegen elektrischen Schlag bei Normalbetrieb (direktes Beriihren)

7.41 Anforderungen an die Schutzart

Brenner missen die in Tabelle 1 angegebenen Anforderungen an die Schutzart erfilllen. Zuséatzlich missen
Schlauchpakete die Schutzart IP 3X erfilllen. Brenner sind bestimmungsgemal nicht fir den Betrieb bei
Regen, Schnee oder &hnlichen Bedingungen vorgesehen.

Die Ubereinstimmung muss nach IEC 60529 nachgewiesen werden.

7.4.2 Zusitzliche Anforderungen fiir Plasmaschneidbrenner

Teile von Plasmaschneidbrennern (z. B. Verschleif3teile) und vom Hersteller empfohlene Stromquellen muis-
sen eine sichere Einheit bilden.

Zusétzliche Anforderungen fiir Plasmaschneidbrenner sind in IEC 60974-1:2017, 6.3.4 angegeben.

8 Thermische Bemessung

8.1 Allgemeines
Handbrenner missen fiir mindestens 100 % oder 60 % oder 35 % Einschaltdauer bemessen sein.
Maschinell gefiihrte Brenner missen fir mindestens 100 % Einschaltdauer bemessen sein.

Rauchgasabsaugbrenner missen fir eine vom Hersteller anzugebende Absaugrate bemessen sein.

8.2 Erwarmung

An dem Teil des Handgriffs, den der Benutzer anfasst, darf der Temperaturanstieg des Handbrenners an kei-
ner Stelle der dufleren Oberflache 30 K tUbersteigen.

Am Schlauchpaket darf der Temperaturanstieg an keiner Stelle der &ueren Oberflache 40 K Ubersteigen.
Nach Ende der Prifungen dirfen Sicherheit und Funktionsfahigkeit des Brenners nicht beeintrachtigt sein.

Die Ubereinstimmung muss durch Erwérmungspriifung nach 8.3 nachgewiesen werden.
8.3 Erwarmungspriifung

8.3.1 Allgemeines

Brenner miissen mit den Bemessungsstrémen und den entsprechenden Bemessungseinschaltdauern gepruift
werden, siehe 8.1.
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Der arithmetische Mittelwert des Gleichstroms muss angelegt und die Polaritat der Elektrode nach 8.3.2 und
8.3.3 ausgewahlit werden.

Die Temperatur muss am heilResten Punkt des Handgriffs, der vom SchweilRer Ublicherweise berihrt wird,
gemessen werden.

Die Temperatur muss am heilesten Punkt des Schlauchpakets gemessen werden.

Die Temperaturmesseinrichtung(en), der Handgriff und das Schlauchpaket missen vor Zugluft und Warme-
strahlung geschitzt sein.

Die Brenner-Spannvorrichtung darf das Priifergebnis nicht wesentlich beeinflussen, z. B. durch Warmever-
lust.

Flussigkeitsgekilhlte Brenner missen stdndig mit der vom Hersteller angegebenen Mindestdurchflussrate
und Mindestkuhlleistung gekuhlt werden (siehe Abschnitt 13, Punkt nnn).

ANMERKUNG Die Kunhlleistung ist in IEC 60974-2 festgelegt.

Jede Erwarmungsprifung muss mindestens 30 min dauern und fortgefiihrt werden, bis der Temperatur-
anstieg 2 K/h nicht Gberschreitet.

Die Zyklusdauer fur die Prifung muss 10 min betragen.

Die Temperatur der Umgebungsluft und des Brenners muss bei Dauerbelastung (100 % Einschaltdauer)
gleichzeitig wahrend der letzten 10 min gemessen werden. Bei niedrigerer Einschaltdauer muss sie in der
Mitte des Lastspiels wahrend des letzten Zyklus gemessen werden.

Die Umgebungstemperatur wird mit einer Messeinrichtung gemessen, die sich in einer Entfernung von 2 m in
gleicher Hohe wie der Brenner befindet und vor Zugluft und Warmestrahlung geschitzt sein muss.

8.3.2 LichtbogenschweiBbrenner fiir Metall-Inert-/Aktivgas (MIG/MAG) oder selbstschiitzenden Fiill-
draht

Eine Metallréhre mit fur den Schweillprozess geeignetem Durchmesser und Lange, z. B. 400 mm Durchmes-
ser und 500 mm Lange, wird horizontal in eine rotierende Einrichtung eingespannt. Das Innere der Réhre
wird gekuhlt, z. B. durch Wasser oder Luft.

Der Brenner muss senkrecht zur Langsachse der Rdhre angeordnet werden, so dass die Drahtelekt-

o

rode15_,;
Handgriff zur kélteren Seite ausgerichtet.

zur Senkrechten steht (siehe Bild B.1). Zusatzlich wird bei manuell betriebenen Brennern der

Der Brenner muss parallel zur Mittellinie der R6hre bewegt werden, um eine Schweillnaht zu erzeugen.

mm) Prifbedingungen fiir Metall-Inertgasschweifien (MIG) von Aluminium-Legierungen sind nachstehend
und in Tabelle 2 angegeben:

— Drahtelektrode: Aluminium mit 3 % bis 5 % Magnesium;
—  Spannungsart: Gleichspannung;

— Polung der Elektrode positiv;

—  Schutzgas: Argon;

—  Rohrwerkstoff: Aluminiumlegierung;

eingestellt fiir einen stabilen Lichtbogen und ein

— Arbeitsspannung und SchweilRgeschwindigkeit: gleichméRiges Schmelzbad.
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Tabelle 2 — Priifwerte fiir Metall-Inertgasschweien (MIG) von Aluminium-Legierungen

SchweiBstrom Nenndurchmesser der Draht- Abstand zwischen Kontaktdiise und Maximaler Gasfluss
elektrode Metallrohr £20 %
A mm mm I/min
Bis zu 150 0,8 10 10
151 bis 200 1 15 12
201 bis 300 1,2 18 15
301 bis 350 1,6 22 18
351 bis 500 2 26 20
Uber 500 2,4 28 20

nn) Prifbedingungen fir Metall-AktivgasschweilRen (MAG) von unlegiertem Stahl sind nachstehend und in
Tabelle 3 angegeben:

—  Drahtelektrode:

— Spannungsart:

—  Polung der Elektrode:

—  Schutzgas:

—  Rohrwerkstoff:

— Arbeitsspannung und Schweil}-

geschwindigkeit:

unlegierter (niedriggekohlter), kupferbeschichteter Stahl;
Gleichspannung;

positiv;

Argon/CO2-Mischgas (15 % bis 25 % CO2);

unlegierter (niedriggekohlter) Stahl;

eingestellt fur einen stabilen Lichtbogen und ein gleich-
mafRiges Schmelzbad.

Wenn in der Betriebsanleitung zusétzliche Werte fur das Schutzgas CO2 angegeben werden, muss eine
zuséatzliche Prifung mit diesem Gas nach den in Tabelle 3 angegebenen Priifbedingungen durchgefiihrt wer-

den.

Tabelle 3 - Priifwerte fiir Metall-AktivgasschweiBen (MAG) von unlegierten Stahlen

Schweillstrom Nenndurchmesser der Drahtelektrode Abstand zwischen Kontaktdiise und Maximaler Gasfluss
Metallrohr £20 %
A mm mm I/min
Bis zu 150 08 10 10
151 bis 250 1 15 13
251 bis 350 1,2 18 15
351 bis 500 16 22 20
Uber 500 2 26 25

oo) Priufbedingungen fur Metall-Aktivgasschweilen (MAG) mit Filldraht sind nachstehend und in Tabelle 4

angegeben:

— Drahtelektrode:

— Spannungsart:

—  Polung der Elektrode:

—  Schutzgas:

—  Rohrwerkstoff:

— Arbeitsspannung und Schweil}-

geschwindigkeit:
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Tabelle 4 — Priifwerte fiir Metall-Aktivgasschweien (MAG) mit Fiilldraht

Schweillstrom

Nenndurchmesser der
Drahtelektrode

Abstand zwischen Kontakt-
diise und Metallrohr +20 %

Maximaler Gasfluss

A mm mm I/min
251 bis 350 1,2 bis 1,4 25 15
351 bis 500 1,6 bis 2 30 18
Uber 500 2,4 35 20

pp) Die Prifbedingungen fiir Lichtbogenschweillen mit selbstschitzendem Fulldraht von unlegiertem Stahl

sind nachstehend und in Tabelle 5 angegeben:

— Spannungsart:

— Polung der Elektrode:

—  Rohrwerkstoff:

—  Arbeitsspannung und Schweil3-
geschwindigkeit:

Drahtelektrode:

Typ 1: ein Draht mit schnell erstarrender Schlacke zum Schweil3en
in allen Positionen;

Typ 2: ein Draht fur hohe Ausbringraten zum Schweil3en in Wan-

nenlage und in Horizontal-Vertikal-Position;

Gleichspannung;

Drahtelektrode Typ 1: negativ;

Drahtelektrode Typ 2: positiv;

unlegierter (niedriggekohlter) Stahl;

eingestellt fUr einen stabilen Lichtbogen und ein gleichmaRiges
Schmelzbad.

Tabelle 5 — Priifwerte fiir LichtbogenschweiRen mit selbstschiitzendem Fiilldraht von
unlegiertem Stahl

Schweistrom Nenndurchmesser der Abstand zwischen Kontaktdiise und Maximaler Gasfluss
Drahtelektrode Metallrohr + 20 %
A mm mm I/min
Bis zu 250 1 Bis zu 1,2 20
251 bis 350 2 1,6 bis 2,0 50
351 bis 500 2 2,4 bis 3,0 50
Uber 500 2 3,2 und mehr 60

8.3.3

Wolfram-Inertgas (WIG)- und Plasmaschweillbrenner

Es muss ein Kupferblock mit oder ohne Wasserkuihlung (siehe z. B. Anhang C) verwendet werden, und der
Brenner muss senkrecht zur oberen waagerechten Flache des Kupferblocks angebracht werden (siehe Bil-

der B.2 und B.3).

Bei Plasmaschweillbrennern miissen Schutzgas und Gasfluss den Angaben des Herstellers in der Betriebs-

anleitung entsprechen.

Die Prifeinrichtung muss mit den im Bild A.5 gezeigten Messinstrumenten ausgeriistet sein.

Die Schweil’strom-Nennwerte fir Wechselstrom sind bei einem Brenner auf 70 % der Gleichstrom-Nenn-

werte festgelegt.

qq) Die Priufbedingungen fur Wolfram-Inertgasschweifen (WIG) sind wie folgt und in Tabelle 6 angegeben:
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Wolframlegierung;

Gleichspannung;

Argon;

negativ;

groRter Durchmesser fur den Priifstrom nach Angaben des Her-
stellers;

eingestellt fir einen stabilen Lichtbogen und ein gleichmaRiges
Schmelzbad.

Tabelle 6 — Priifwerte fiir Wolfram-Inertgasschweifen (WIG)

SchweiBstrom Maximaler Gasfluss Abstand zwischen Diise und Abstand zwischen Elektrode und
Kupferblock £1 mm Kupferblock 1 mm
A Ifmin mm mm
Bis zu 150 7 8 3
151 bis 250 9 10 5
251 bis 350 11 10 5
351 bis 500 13 10 5
Uber 500 15 10 5

rr) Prifbedingungen fir Plasmaschweil3en sind nachstehend und in Tabelle 7 angegeben:

Spannungsart:

Gase und Gasfluss:

Polung der Elektrode:

Gleichspannung;

negativ;

nach Angaben des Herstellers.

Tabelle 7 — Priifwerte fiir PlasmaschweiRRen

Schweilstrom Abstand zwischen Plasmadiise und
Kupferblock 1 mm

A mm
Bis zu 30 3
31 bis 50 3
51 bis 100 3
101 bis 150 4
151 bis 200 6
201 bis 250 8
251 bis 280 8
Uber 280 10

8.3.4 Plasmaschneidbrenner

Der Brenner muss geprift werden:

ss) mit dem Bemessungsstrom und der entsprechenden Bemessungs-Einschaltdauer, siehe 8.1;
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