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Avant-propos 

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes nationaux de 
normalisation (comités membres de l'ISO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée aux 
comités techniques de l'ISO. Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité 
technique créé à cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, en 
liaison avec l'ISO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec la Commission 
électrotechnique internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique. 

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux règles données dans les Directives ISO/CEI, 
Partie 3. 

La tâche principale des comités techniques est d'élaborer les Normes internationales. Les projets de Normes 
internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication 
comme Normes internationales requiert l'approbation de 75 % au moins des comités membres votants. 

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments de la présente partie de l'ISO 15616 peuvent faire 
l'objet de droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait être tenue pour responsable de 
ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence. 

L'ISO 15616-2 a été élaborée par le Comité européen de normalisation (CEN) en collaboration avec le comité 
technique ISO/TC 44, Soudage et techniques connexes, sous-comité SC 10, Unification des prescriptions dans la 
technique du soudage des métaux, conformément à l'Accord de coopération technique entre l'ISO et le CEN 
(Accord de Vienne). 

Tout au long du texte du présent document, lire «… la présente Norme européenne …» avec le sens de «… la 
présente Norme internationale …». 

L'ISO 15616 comprend les parties suivantes, présentées sous le titre général Essais de réception des machines de 
soudage et de coupage de qualité par faisceau laser CO2 : 

— Partie 1: Principes généraux et conditions de réception 

— Partie 2: Mesure de la précision du système de mise en œuvre du faisceau en statique et en dynamique 

— Partie 3: Étalonnage des instruments de mesure de débit et de pression des gaz d'assistance 
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Avant-propos

Le présent document (EN ISO 15616-2:2003) a été élaboré par le Comité Technique CEN/TC 121 “Soudage”, dont
le secrétariat est tenu par DS, en collaboration avec le Comité Technique ISO/TC 44 “Soudage et techniques
connexes”.

Cette Norme européenne devra recevoir le statut de norme nationale, soit par publication d'un texte identique, soit
par entérinement, au plus tard en Septembre 2003, et toutes les normes nationales en contradiction devront être
retirées au plus tard en Septembre 2003.

La présente Norme européenne « Essais de réception des machines de soudage et de coupage de qualité par
faisceau laser CO2 » est constituée des parties suivantes :

 Partie 1 : Principes généraux et conditions de réception

 Partie 2 : Mesure de la précision du système de mise en œuvre du faisceau en statique et en dynamique

 Partie 3 : Etalonnage des instruments de mesure de débit et de pression des gaz d'assistance

Selon le Règlement Intérieur du CEN/CENELEC, les instituts de normalisation nationaux des pays suivants sont
tenus de mettre cette Norme européenne en application : Allemagne, Autriche, Belgique, Danemark, Espagne,
Finlande, France, Grèce, Hongrie, Irlande, Islande, Italie, Luxembourg, Malte, Norvège, Pays-Bas, Portugal,
République Slovaque, République Tchèque, Royaume-Uni, Suède et Suisse.
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1 Domaine d'application 

La présente partie de la présente Norme européenne est applicable pour mesurer : 

 la précision du système de manipulation ; 

 la précision de positionnement ; 

 la répétabilité du positionnement ; 

 l'exactitude de trajectoire ; 

dans le cadre des essais de réception des machines de soudage et de coupage de qualité par faisceau laser CO2 

mobile dans deux directions (2D) conformément à l’EN ISO 15616-1. La présente norme spécifie le mode 
opératoire d'essai et le matériel. Le domaine d'application des examens et les classes de précision doivent être 
définies dans la spécification technique de la machine à faisceau laser CO2 et être en conformité avec les 
exigences de l’application compte tenu de la diversité des exigences concernant le système laser.  

La pièce et/ou l'optique est (sont) déplacée(s) pendant le traitement au laser. Le déplacement de la pièce et/ou de 
l’optique exige une certaine précision du système de déplacement, c'est-à-dire de la table mobile, du système de 
mise en rotation, des optiques mobiles, etc., afin d'obtenir des résultats reproductibles. La présente norme établit 
un système de classification, des systèmes de déplacement en fonction de la précision exigée pour l’application 
utilisée. 

2 Références normatives 

Cette Norme européenne comporte par référence datée ou non datée des dispositions d'autres publications. Ces 
références normatives sont citées aux endroits appropriés dans le texte et les publications sont énumérées 
ci-après. Pour les références datées, les amendements ou révisions ultérieurs de l'une quelconque de ces 
publications ne s'appliquent à cette Norme européenne que s'ils y ont été incorporés par amendement ou révision. 
Pour les références non datées, la dernière édition de la publication à laquelle il est fait référence s'applique (y 
compris les amendements). 

EN ISO 15616-1:2003, Essais de réception des machines de soudage et de coupage de qualité par faisceau laser 
CO2 — Partie 1 : Principes généraux et conditions de réception (ISO 15616-1:2003). 

3 Termes et définitions 

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions suivants s'appliquent. 

3.1 
précision du système de manipulation 
écart maximum par rapport au chemin prévu de la position du point focal (ou point de fonctionnement) mesuré 
perpendiculairement à la direction de déplacement X, Y ou Z ou par la régularité et la précision de rotation d'un 
système de mise en rotation 

NOTE De plus, la précision du système de manipulation du faisceau est également caractérisée par tout écart entre la 
position réelle du point focal fixé dans n’importe quelle direction et sa position prévue le long de l’axe du faisceau par rapport à 
la position du soudage et du coupage sur la surface de la pièce, dans la mesure où ces écarts sont dus au système de 
déplacement. 

ISO 15616-2:2003(F) 
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3.2 
précision de positionnement 
précision et répétabilité de positionnement de l'objet mobile (pièce, optique, etc.) selon un axe de translation ou de 
rotation 

NOTE Les caractéristiques suivantes peuvent être distinguées, conformément à l'ISO 230-2 : 

 valeur moyenne pour un axe due à l’inversion. Moyenne arithmétique des valeurs due à l’inversion de toutes les positions 
cibles le long ou autour de l’axe ; 

 répétabilité unidirectionnelle et bidirectionnelle du positionnement d’un axe : valeur maximale de la répétabilité du 
positionnement à n’importe quelle position le long ou autour de l’axe et dans les conditions spécifiées dans l’ISO 230-2 ;  

 précision bidirectionnelle du positionnement d'un axe : écart maximal entre les valeurs extrêmes des écarts de position 
sans tenir compte de la position et de la direction du mouvement. 

3.3 
exactitude de la trajectoire 
différence entre la trajectoire réelle du point de référence de l'outil et la trajectoire souhaitée, dans la mesure où 
cette différence est provoquée par la commande de la trajectoire 

4 Examen de la précision du système de manipulation 

4.1 Etendue de l'examen 

Les mesures doivent être effectuées pour tous les axes et tous les sens de déplacement utilisés, avec une charge 
conformément à l’EN ISO 15616-1:2003, 6.4.2. 

4.2 Dispositif de mesure 

Les mesures doivent être effectuées à l'aide de dispositifs de mesure étalonnés, tels que dispositifs de mesure 
mécaniques, optiques (dispositifs à laser) ou à induction, appropriés pour mesurer conformément aux limites de 
l’application et comme spécifié dans le Tableau 3 de l’EN ISO 15616-1:2003. 

4.3 Mode opératoire d'examen 

Le Tableau 1 présente différents dispositifs et modes opératoires utilisés pour mesurer la précision du système de 
manipulation de la table mobile, du système de mise en rotation ou de l'optique mobile. Les cas présentés dans le 
Tableau 1 ne couvrent pas complètement toutes les mesures exigées conformément à l’EN ISO 15616-1. 
L'étendue de l'examen doit être définie en fonction du type de machine laser, du type de système de manipulation, 
des exigences relatives à la qualité de traitement, etc. L'axe du système de manipulation qui affecte les résultats 
doit être défini afin de choisir les modes opératoires d’examen appropriés. 

La précision du système de manipulation d'une optique mobile dans les directions X et Y doit également être 
examinée dans la direction Z pour vérifier le parallélisme entre le niveau de déplacement XY de l'optique et le 
niveau de déplacement XY de la table mobile. L'examen du système de mise en rotation à axe horizontal est 
effectué avec une charge, mais le couple maximum et une charge déportée affectent également la précision du 
système de manipulation. 

ISO 15616-2:2003(F) 
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