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Nationales Vorwort

Das internationale Dokument IEC 26/408/CD:2010 ,Arc welding equipment — Part 7: Torches" (CD, en:
Committee Draft) ist unveréndert in diesen Norm-Entwurf Gbernommen worden. Dieser Norm-Entwurf enthélt
eine noch nicht autorisierte deutsche Ubersetzung.

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschlieBen, ist die englische Originalfassung des CD entsprechend
der diesbezlglich durch die IEC erteilten Erlaubnis beigefligt. Die Nutzungsbedingungen flir den deutschen
Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermaBen auch fiir den englischen IEC-Text.

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

Die IEC und das Européische Komitee flr Elektrotechnische Normung (CENELEC) haben vereinbart, dass
ein auf IEC-Ebene erarbeiteter Entwurf fir 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
ratifiziert werden, sind unverandert als Deutsche Normen zu tGbernehmen.

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

Fir diesen Norm-Entwurf ist das nationale Arbeitsgremium K 361 ,LichtbogenschweiBeinrichtungen
(SchmelzschweiBen)“ der DKE Deutsche Kommission Elektrotechnik Elektronik Informationstechnik im DIN
und VDE (www.dke.de) zustandig.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 60974-7 (VDE 0544-7):2006-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Neue Anforderungen fir die Schutzart der Kupplung (siehe Tabelle 1).

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Zusammenhang mit Européischen und Internationalen Normen

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

Fir den Fall einer datierten Verweisung im normativen Text bezieht sich die Verweisung immer auf die in
Bezug genommene Ausgabe der Norm.

Eine Information Uber den Zusammenhang der zitierten Normen mit den entsprechenden Deutschen Normen
ist in Tabelle NA.1 wiedergegeben.
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Tabelle NA.1

Européaische Norm

Internationale Norm

Deutsche Norm

Klassifikation im
VDE-Vorschriftenwerk

IEC 60050-151

IEC 60050-851

EN 60529 IEC 60529 DIN EN 60529 (VDE 0470-1) VDE 0470-1

EN 60664-1 IEC 60664-1 DIN EN 60664-1 (VDE 0110-1) VDE 0110-1

EN 60974-1:2005 | IEC 60974-1:2005 DIN EN 60974-1 VDE 0544-1
(VDE 0544-1):2006-07

EN 60974-2 IEC 60974-2 DIN EN 60974-2 (VDE 0544-2) VDE 0544-2

Nationaler Anhang NB

(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN 60529 (VDE 0470-1), Schutzarten durch Gehduse (IP-Code)

DIN EN 60664-1 (VDE 0110-1), Isolationskoordination fiir elektrische Betriebsmittel in Niederspannungs-
anlagen — Teil 1: Grundsétze, Anforderungen und Priifungen

DIN EN 60974-1 (VDE 0544-1):2006-07, LichtbogenschweiBeinrichtungen — Teil 1: SchweilBstromquelle
(IEC 60974-1:2005); Deutsche Fassung EN 60974-1:2005

DIN EN 60974-2 (VDE 0544-2), LichtbogenschweiBeinrichtungen — Teil 2: Fllissigkeitskiihlsysteme

Full document details: E DIN IEC 60974-7:2010-05
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LichtbogenschweiBeinrichtungen — Teil 7: Brenner

1 Anwendungsbereich

Dieser Teil von IEC 60974 legt Sicherheits- und Bauanforderungen fiir Brenner zum LichtbogenschweiBen
und fur verwandte Verfahren fest.

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

Dieser Teil von IEC 60974 gilt nicht fur Elektrodenhalter zum Lichtbogen-HandschweiBen oder fiir Brenner
zum Lichtbogen-Schneiden/-Fugenhobeln mit Luft.

ANMERKUNG 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 zitierten Dokumente sind fur die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Ver-
weisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieBlich aller Anderungen).

IEC 60050(151), International Electrotechnical Vocabulary (IEV) — Part 151: Electrical and magnetic devices
IEC 60050(851), International Electrotechnical Vocabulary (IEV); Chapter 851: Electric welding

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

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

IEC 60974-1:2005, Arc welding equipment — Part 1: Welding power sources

IEC 60974-2, Arc welding equipment — Part 2: Liquid cooling systems

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe und Definitionen von IEC 60050(151),
IEC 60050(851), IEC 60664-1 und IEC 60974-1 sowie die folgenden.

ANMERKUNG  Weitere Begriffe befinden sich in Anhang A.

3.1

Brenner

Einrichtung, die den Lichtbogen zum SchweiBen, Schneiden oder fir verwandte Verfahren mit allen erforder-
lichen Betriebsmitteln (z. B. Strom, Gas, Kihlflissigkeit, Drahtelektrode) versorgt

3.2
Pistole
Brenner mit Handgriff meistens senkrecht zum Brennerkérper

3.3

Brennerkorper
Hauptbauteil, an dem das Schlauchpaket und andere Bauteile angebracht sind
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Handgriff

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

3.5

Gasdiise

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

3.6

nichtabschmelzende Elektrode
LichtbogenschweiBelektrode, die keinen Zusatzwerkstoff liefert

3.7
Drahtelektrode
Massiv- oder Filldraht, der SchweiBstrom fiihrt

3.8

Kontaktdiise

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

3.9

Schlauchpaket

bewegliche Zusammenstellung aller fir den Brennerbetrieb erforderlichen Versorgungsleitungen und
-schlauche mit ihren Anschlusselementen

3.10
Handbrenner
Brenner, der wahrend des Betriebs von der Hand des Benutzers gehalten und gefihrt wird

3.11
maschinell gefiihrter Brenner
Brenner, der wahrend des Betriebs an einer Vorrichtung befestigt ist und von ihr maschinell gefihrt wird

3.12
luftgekiihlter Brenner
durch Umgebungsluft und gegebenenfalls durch Schutzgas gekihlter Brenner

3.13
fliissigkeitsgekuhlter Brenner
durch Zirkulation einer Kuhlflissigkeit gekuhlter Brenner

3.14
Motorbrenner
Brenner mit eingebautem Antrieb fur die Drahtelektrode

3.15
Kleinspulenbrenner
Motorbrenner mit eingebauter SchweiBdrahtversorgung

3.16
Lichtbogenziind- und -stabilisierungs-Spannung
dem SchweiBstromkreis Uiberlagerte Spannung zum Ziinden und/oder Stabilisieren des Lichtbogens

3.17
Zusatzwerkstoff
Metall, das beim SchweiBen oder bei verwandten Verfahren zugefligt wird

[IEV 851-04-24]
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3.18
Zusatzdraht
Zusatzwerkstoff in Draht- oder Rohrchenform, der Teil des SchweiBstromkreises sein kann oder nicht

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

3.20

Sichtpriifung

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

[IEC 60974-1, 3.7]

3.21

Plasmaschneidsystem

eine Zusammenstellung von Stromquelle, Brenner und zugehdrigen Sicherheitseinrichtungen zum Plasma-
schneiden/-fugenhobeln

3.22

Stromquelle zum Plasmaschneiden

Einrichtung fiir die Strom- und Spannungsversorgung mit der zum Plasmaschneiden/-fugenhobeln erforder-
lichen Kennlinie. Sie kann die Versorgung mit Gasen und Kuhlflissigkeit umfassen

ANMERKUNG Eine Stromquelle zum Plasmaschneiden kann auch andere Einrichtungen und Hilfseinrichtungen
versorgen, z. B. mit Hilfsenergie, Kuhlflissigkeit und Gas.

[IEC 60974-1, 3.55]

3.23

Brennerkupplung
Teil des Brenners, der das Schlauchpaket mit der SchweiBeinrichtung verbindet

4 Umgebungsbedingungen

Brenner missen unter den nachfolgenden Umgebungsbedingungen betrieben werden kdnnen:

a) Temperaturbereich der Umgebungsluft:

— beim SchweiBen: —10 °C bis +40 °C;
— bei Transport und Lagerung:  —25 °C bis +55 °C.
b) Relative Luftfeuchte: bis 90 % bei 20 °C.

ANMERKUNG Abweichende Umgebungsbedingungen dirfen zwischen Hersteller und Anwender vereinbart werden.
Beispiele dieser Bedingungen sind: hohe Luftfeuchte, uniiblicher korrosiver Rauch, Dampf, libermaBiger Oldunst,
unubliche Schwingungen oder StéBe, UberméBige Staubmengen, extreme Wetterbedingungen, unibliche Bedingungen
an der Meereskuste oder an Bord von Schiffen, Schadlingsbefall und Umgebungen, die das Wachsen von Pilzen férdern.

5 Einteilung

5.1 Alilgemeines

Brenner sind einzuteilen nach:
a) dem Prozess, flr den sie vorgesehen sind, siehe 5.2;
b) der Art, mit der sie gefiihrt werden, siehe 5.3;
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c) derKibhlart, siehe 5.4;
d) der Art, mit der der Hauptlichtbogen fiir Plasmaverfahren geziindet wird, siehe 5.5.

5.2 Prozess

Brenner kdnnen vorgesehen sein fir:

a) MIG/MAG-SchweiBen;

O

)

) selbstschiitzendes FilldrahtschweiBen;
) WIG-SchweiBen;
)
)

o O

PlasmaschweiBen;

()

Unterpulver-SchweiBen;

—

) Plasmaschneiden/-fugenhobeln.

5.3 Fiihrung

Methoden der Brennerfiihrung:
a) mitder Hand;
b) maschinell.

5.4 Kiihlung

Art von Brennerkiihimethoden:
a) Umgebungsluft oder Schutzgas, siehe 3.12;
b) Flussigkeit, siehe 3.13.

5.5 Ziindung des Hauptlichtbogens fiir Plasmaverfahren

Methoden zum Zinden des Hauptlichtbogens:
a) durch eine Lichtbogenzindspannung;

b) durch einen Pilotlichtbogen;

c) durch Kontakt.

6 Prufbedingungen

6.1 Allgemeines

Alle Prufungen missen an dem gleichen, zu Beginn neuen und vollstdndig montierten Brenner ausgefihrt
werden, der mit dem Ublicherweise mitgelieferten Schlauchpaket ausgeristet ist.

Alle Prifungen missen bei einer Umgebungstemperatur zwischen 10 °C und 40 °C durchgefiihrt werden.

Die Genauigkeit der Messinstrumente muss betragen:

a) elektrische Messinstrumente: Klasse 0,5 (£0,5% vom vollen Skalenwert), ausgenommen fir
Messungen des Isolationswiderstands und der Spannungsfestigkeit, bei denen die Genauigkeit der
Messgerate nicht festgelegt ist, bei den Messungen aber beriicksichtigt werden muss;

b) Temperaturmesseinrichtung: + 2 K.

9
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6.2 Typprifungen

Alle nachstehenden Typprifungen missen an dem gleichen Brenner und in folgender Reihenfolge durch-

gefiihrt werden:

a) allgemeine Sichtprifung;

Schlagfestigkeit, siehe 11.1;

f)  Isolationswiderstand, siehe 7.2;

g) Spannungsfestigkeit, siehe 7.3;

h) allgemeine Sichtpriifung.

)

)

d) Bestandigkeit gegen heiBe Teile, siehe Abschnitt 10;
) Schutz gegen direktes Beriihren, siehe 7.4;

Isolationswiderstand ohne Feuchtebehandlung (Vorpriifung), siehe 7.2;

Die Erwarmungsprifung nach 8.3 kann an einem separaten Muster durchgefiihrt werden, gefolgt von der
Dichtheitsprifung nach Abschnitt 9. Die weiteren hier nicht aufgefuhrten Prifungen dieser Norm durfen in
beliebiger Reihenfolge durchgefiihrt werden.

6.3 Stiickpriufungen

Die nachfolgenden Stiickprifungen missen an jedem Brenner in folgender Reihenfolge durchgefihrt werden:

a) allgemeine Sichtprifung;

b) Funktionspriifung nach Herstellerangaben, z. B. auf Leckagen von Flissigkeit oder Gas, vom Brenner-

schalter.

7 Schutz gegen elektrischen Schilag

7.1 Spannungs-Bemessung

Brenner missen nach der Einteilung und Verwendung in Tabelle 1 bemessen werden. WIG-Brenner missen
zusatzlich nach der Lichtbogenziind- und -stabilisierungs-Spannung bemessen werden.

Tabelle 1 — Spannungs-Bemessung von Brennern

- Isolations- -
Spannungs s_o ations Spanrlun%]s Schutzart nach IEC 60529
Bemessung widerstand festigkeit
Einteilung
Diisen- Andere
Vachei MQ v H iff | Kuppl
Scheitelwert eff sffnung andgri upplung Teile
Handgeflhrte Brenner, ohne 113 1 1000 IPOX IP3X IP2X IP3X
Plasmaschneidbrenner
Maschinell gefiihrte Brenner, Nicht Nicht
141 1 1 IPOX IP2X
ohne Plasmaschneidbrenner 000 0 zutreffend | zutreffend
Handgeflhrte Plasma-
Plasmaschneidbrenner 500 25 2100 dise, IP4X IP3X IP3X
siehe 7.4.2
Maschinell ge.fuhrte 500 25 2100 IPOX Nicht 1P2X 1PoX
Plasmaschneidbrenner zutreffend
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7.2 Isolationswiderstand

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

Ubereinstimmungsnachweis durch folgende Priifung:

a) 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 ausgeristete Brenner (flissigkeitsgekiihlter Brenner ohne Kihlflissigkeit)
wird auf eine Temperatur zwischen ¢ und (z + 4) °C gebracht und dann im Feuchtraum fiir 48 Stunden
gelagert.

b) Messen des Isolationswiderstands

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

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

Die Isolation muss den in Tabelle 1 angegebenen Priifspannungen ohne Uberschlag oder Durchschlag
standhalten.

Zusatzlich muss flr Plasmaschneidbrenner die Isolation zwischen Handgriff und Schneidstromkreis einer
Prifspannung von 3 750 V Effektivwert standhalten kénnen.

Die Prifwechselspannung mit einer Frequenz von etwa 50 Hz oder 60 Hz muss nahezu sinusférmig sein mit
einem Scheitelwert, der den 1,45fachen Wert der Spannung in Tabelle 1 nicht Uberschreitet. Alternativ darf
eine Prifgleichspannung von der GréBe des 1,4fachen Effektivwertes verwendet werden.

Zusétzlich muss fur Brenner, die fir Lichtbogenziind- und/oder -stabilisierungsspannungen vorgesehen sind,
die Isolierung einer Hochfrequenzspannung standhalten mit einer Pulsweite von 0,2 ps bis 8 ps, einer
Wiederholfrequenz von 50 Hz bis 300 Hz, die 20 % hdher ist als der Bemessungswert der Lichtbogenziind-
und/oder -stabilisierungsspannung. Alternativ darf eine nahezu sinusférmige Prifgleichspannung von 50 Hz
oder 60 Hz verwendet werden.

Fiar Plasmaschneidbrenner muss der Bemessungswert der Lichtbogenziind- und/oder -stabilisierungs-
spannung wie folgt festgelegt werden:

a) Jede Stromquelle, die eine sichere Einheit bilden soll (siehe Abschnitt 13, Punkt m)), muss nach
Herstellerempfehlung betrieben werden, zum Beispiel mit geeigneten Zusatzen und Gasen und im Ein-
Fehler-Fall;

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

c) der héchste gemessene Wert aller betriebenen Stromquellen ist dann der Bemessungswert der Licht-
bogenzind- und/oder -stabilisierungsspannung.

Ubereinstimmungsnachweis durch folgende Priifung:

Flussigkeitsgekihlte Brenner werden ohne Kihlfllssigkeit gepriift.

Die Handgriffe werden mit einer Metallfolie fest umhallt. Die Leitungen und das Schlauchpaket werden 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 verbunden.

ANMERKUNG  Wahrend der Prifung der Spannungsfestigkeit von Plasmaschneidbrennern sollten die Anschlisse von
Elektrode und Plasmadiise elektrisch miteinander verbunden sein.
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Der volle Wert der Priifspannung wird flir 60 s angelegt zwischen
a) der leitfahigen Oberflache und jedem getrennten Stromkreis;
b) allen Stromkreisen, die voneinander getrennt sein sollen.

Die Prufspannung darf langsam auf den vollen Wert gebracht werden.

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

Brenner, die fir Lichtbogenziind- und/oder -stabilisierungsspannungen vorgesehen sind, missen einer Hoch-
frequenzprifspannung unterzogen werden. Der volle Wert der Hochfrequenzspannung wird flr 2 s angelegt
zwischen dem Elektrodenstromkreis und

a) leitfahigen Oberflachen;
b) anderen getrennten Stromkreisen.

Es darf kein Uberschlag oder Durchschlag auftreten. Entladungen, bei denen es nicht zu einem Spannungs-
abfall (Koronaentladung) kommt, werden auBer Acht gelassen.

7.4 Schutz gegen elektrischen Schlag bei Normalbetrieb (direktes Beriihren)

7.4.1 Anforderungen an die Schutzart

Brenner missen die in Tabelle 1 angegebenen Anforderungen an die Schutzart erfillen. Brenner sind
bestimmungsgemaB nicht fir den Betrieb bei Regen, Schnee oder &hnlichen Bedingungen vorgesehen.

Ubereinstimmungsnachweis nach |IEC 60529.

7.4.2 Zuséatzliche Anforderungen fir Plasmaschneidbrenner

Die Zusammenstellung von Plasmaschneidbrenner und empfohlener Schneidstromquelle muss eine sichere
Einheit bilden.

Aktive Teile der SchweiB-/Schneidstromkreise und der Steuerkreise miissen nach Tabelle 1 gegen direktes
Berlhren geschitzt sein.

Plasmadisen, die aus technischen Griinden nicht gegen direktes Beriihren geschitzt werden kénnen,
werden beim Normalbetrieb und beim Ein-Fehler-Fall als ausreichend geschiitzt angesehen, wenn folgende
Anforderungen erfillt sind:

a) ohne Lichtbogenstrom:

die Spannung zwischen Plasmadise und Werkstick und/oder Erde (berschreitet nicht die in
IEC 60974-1, 11.1.1, angegebenen Werte;

oder
die Schneidstromquelle ist mit einer Gefahrenminderungseinrichtung nach IEC 60974-1, Abschnitt 13,
ausgerustet;

und

b) bei handgeflihrten Systemen mit Lichtbogenstrom:

die mit ihrer Achse senkrecht auf eine ebene Flache gestellte Plasmadiise kann an den Seiten nicht mit
dem Priiffinger nach IEC 60529 beriihrt werden;

oder

die Gleichspannung zwischen Plasmaduse und Werkstick und/oder Erde Uberschreitet unter keinen
Umsténden die in IEC 60974-1, 11.1.1, angegebenen Werte.
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ANMERKUNG Ein Fehlerbeispiel ist ein uniblicher Zustand durch Kontakt der Elektrode mit der Plasmadiise wegen
fehlender Isolierteile, Kleben der Plasmadise an der Elekirode, leitfahigen Materials zwischen Plasmadise und
Elektrode, falscher Teile, loser Teile, Elekirodenabnutzung, falsch eingebauter Teile, falscher Belastung oder falschen
Gasflusses.

Ubereinstimmungsnachweis mit dem verbundenen Priiffinger nach IP2X der IEC 60529. Die Stromquelle
muss nach IEC 60974-1 gepriift werden.

8 Thermische Bemessung

8.1 Allgemeines

Brenner miissen fiir mindestens 100 % oder 60 % oder 35 % Einschaltdauer bemessen sein.

8.2 Erwarmung

An dem Teil des Handgriffs, den der Benutzer anfasst, darf der Temperaturanstieg an keiner Stelle der
auBeren Oberflache 30 K Ubersteigen.

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

Ubereinstimmungsnachweis durch Erwarmungspriifung nach 8.3.
8.3 Erwarmungsprifung

8.3.1 Aligemeines

Die Brenner miissen mit einem der Einschaltdauer entsprechenden Bemessungsstrom belastet werden,
siehe 8.1.

Der arithmetische Mittelwert des Gleichstroms muss angelegt und die Polaritat der Elektrode nach 8.3.2 und
8.3.3 ausgewahlt werden.

Die Temperatur muss am heiBesten Punkt gemessen werden

a) im Bereich des Handgriffs, den der Benutzer Ublicherweise umfasst;
und

b) am Schlauchpaket.

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

Die Brenner-Spannvorrichtung darf das Prifergebnis nicht wesentlich beeinflussen, z. B. durch Warme-
verlust.

Flussigkeitsgekihlte Brenner missen standig mit der vom Hersteller angegebenen (siehe Abschnitt 13,
Punkt e)) Durchflussrate und Mindestkihlleistung (wie in IEC 60974-2 definiert) gekuhlt werden.

Jede Erwarmungsprifung muss mindestens 30 min dauern und fortgefiihrt werden bis der Temperaturanstieg
2 K/h nicht Uberschreitet.

Die Spieldauer fur die Priifung muss 10 min betragen.
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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 min
gleicher H6he wie der Brenner befindet und vor Zugluft und Wéarmestrahlung geschiitzt ist.

8.3.2 LichtbogenschweiBBbrenner fiir Metall-Inert-/Aktivgas (MIG/MAG) und selbstschiitzenden
Fiilldraht

Ein Metallrohr, dessen Durchmesser und Lange dem SchweiBprozess angepasst ist, z. B. 400 mm Durch-
messer und 500 mm lang, wird waagerecht in eine Drehvorrichtung eingespannt. Das Rohrinnere wird mit
Wasser gekihit.

Der Brenner muss in einer zur Achse des Rohres senkrechten Ebene so angebracht werden, dass sich der
Handgriff auf der kélteren Seite befindet und die Drahtelektrode 15_1g° zur Senkrechten geneigt ist (siehe
Bild B.1).

Der Brenner muss fiir eine AuftragschweiBung parallel zur Mittellinie des Rohrs geflihrt werden.

a) Priufbedingungen fir Metall-InertgasschweiBen (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: Aluminium-Legierung;

—  Arbeitsspannung und SchweiBgeschwindigkeit:  eingestellt fiir einen stabilen Lichtbogen und
ein gleichméaBiges Schmelzbad.

Tabelle 2 — Priifwerte fiir Metall-InertgasschweiBen (MIG) von Aluminium-Legierungen

SchweiBstrom Nenndurchmesser der Abstand zwischen Maximaler Gasfluss
Drahtelektrode Kontaktdiise und 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 24 28 20
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b) Prifbedingungen fir Metall-AktivgasschweiBBen (MAG) von unlegiertem Stahl sind nachstehend und in
Tabelle 3 angegeben:

Drahtelektrode:

Spannungsart:

Polung der Elektrode:

Schutzgas:

Rohrwerkstoff:

Arbeitsspannung und SchweiBgeschwindigkeit:

unlegierter (niedriggekohlter),
kupferbeschichteter Stahl;

Gleichstrom;

positiv;

Argon/CO,-Mischgas (15 % bis 25 % CO,);
unlegierter (niedriggekohlter) Stahl;

eingestellt fur einen stabilen Lichtbogen und
ein gleichméaBiges Schmelzbad.

Wenn in der Betriebsanleitung zusétzliche Werte fir das Schutzgas CO, angegeben werden, muss eine
zuséatzliche Prifung mit diesem Gas nach den in Tabelle 3 angegebenen Prifbedingungen durchgefihrt

werden.

Tabelle 3 — Priifwerte fir Metall-AktivgasschweiBBen (MAG) von unlegierten Stihlen

SchweiBstrom Nenndurchmesser der Abstand zwischen Maximaler Gasfluss
Drahtelektrode Kontaktdiise und

Metallrohr

+20 %
A mm mm I/min
bis zu 150 0,8 10 10
151 bis 250 1 15 13
251 bis 350 1,2 18 15
351 bis 500 1,6 22 20
Uber 500 2 26 25

c) Prufbedingungen flr Metall-Aktivgas(MAG)-FulldrahtschweiBen sind nachstehend und in Tabelle 4 ange-
geben:

Drahtelektrode:
Spannungsart:
Polung der Elektrode:
Schutzgas:

Rohrwerkstoff:

Arbeitsspannung und SchweiBgeschwindigkeit:

Full document details: E DIN IEC 60974-7:2010-05

rutiler Typ;

Gleichstrom;

positiv;

Argon/CO,-Mischgas (15 % bis 25 % CO,);
unlegierter (niedriggekohlter) Stahl;

eingestellt fir einen stabilen Lichtbogen und
ein gleichmaBiges Schmelzbad.
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Tabelle 4 - Priifwerte fir Metall-Aktivgas(MAG)-FiilldrahtschweiBen

SchweiBstrom Nenndurchmesser Abstand zwischen Maximaler Gasfluss
der Drahtelektrode | Kontaktdiise und Metallrohr
+20 %
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

d) Prifbedingungen fiir selbstschiitzendes Flldraht-SchweiBen von unlegiertem Stahl sind nachstehend
und in Tabelle 5 angegeben:

Drahtelektrode: — Typ 1: ein Draht mit schnell erstarrender Schlacke
zum SchweiBen in allen Positionen;

— Typ 2: ein Draht fir hohe Ausbringraten zum
SchweiBen in Wannenlage und in Horizontal-Vertikal-

Position;
— Spannungsart: Gleichstrom;
— Polung der Elektrode: — Drahtelektrode Typ 1: negativ;
— Drahtelektrode Typ 2: positiv;
— Rohrwerkstoff: unlegierter (niedriggekohlter) Stahl;
— Arbeitsspannung und eingestellt fir einen stabilen Lichtbogen und ein
SchweiBgeschwindigkeit: gleichmaBiges Schmelzbad

Tabelle 5 — Priifwerte fiir selbstschiitzendes FiilldrahtschweiBen von unlegiertem Stahl

SchweiBstrom Draht- Nenndurchmesser Abstand zwischen
elektrodenart der Elektrode Kontaktdiise und Metallrohr

+20 %

A mm mm

bis zu 250 1 biszu 1,2 20
251 bis 350 2 1,6 bis 2,0 50
351 bis 500 2 2,4 bis 3,0 50
tber 500 2 3,2 und mehr 60

8.3.3 Wolfram-Inertgas(WIG)- und PlasmaschweiBbrenner

Es muss ein Kupferblock mit oder ohne Wasserkihlung (siehe z. B. Anhang C) verwendet werden, und der
Brenner muss senkrecht zur oberen waagerechten Flache des Kupferblocks angebracht werden (siehe
Bilder B.2 und B.3).

Bei PlasmaschweiBbrennern missen Schutzgas und Gasfluss den Angaben des Herstellers in der Betriebs-
anleitung entsprechen.

Die Prufeinrichtung muss mit den im Bild A.5 gezeigten Messinstrumenten ausgeristet sein.
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Die SchweiBstrom-Nennwerte flir Wechselstrom sind bei einem Brenner auf 70 % der Gleichstrom-
Nennwerte festgelegt.

a) Die Prufbedingungen fiir Wolfram-InertgasschweiBen (WIG) sind wie folgt und in Tabelle 6 angegeben:

—  Elektrodenart: Wolframlegierung;

—  Elektrodendurchmesser: gréBter Durchmesser fiir den Prifstrom nach
Angaben des Herstellers;

—  Spannungsart: Gleichstrom;

—  Polung der Elektrode: negativ;

—  Schutzgas: Argon;

—  Arbeitsspannung und SchweiBgeschwindigkeit:  eingestellt fir einen stabilen Lichtbogen und
ein gleichmaBiges Schmelzbad.

Tabelle 6 — Priufwerte fiir Wolfram-InertgasschweiBen (WIG)

SchweiBstrom Maximaler Abstand zwischen Abstand zwischen
Gasfluss Diise und Kupferblock Elektrode und Kupferblock
+1mm 1 mm
A I/min mm mm
bis 150 7 8 3
151 bis 250 9 10 5
251 bis 350 11 10 5
351 bis 500 13 10 5
liber 500 15 10 5

b) Prifbedingungen fir PlasmaschweiBen:

—  Spannungsart: Gleichstrom;
—  Polung der Elektrode: negativ;
—  Gase und Gasfluss: nach Angaben des Herstellers.

Tabelle 7 — Priifwerte fiir PlasmaschweiBen

SchweiBstrom Abstand zwischen
Plasmadiise und Kupferblock
+1 mm

A mm

bis 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
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