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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes nationaux de
normalisation (comités membres de I'ISO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée aux
comités techniques de I'lSO. Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité
technique créé a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, en
liaison avec ['1SO 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 regles données dans les Directives ISO/CEI, Partie 3.
Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour
vote. Leur publication comme Normes internationales requiert I'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 I'lSO 17657 peuvent faire
I'objet de droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable de
ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence.

La Norme internationale 1SO 17657-2 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 44, Soudage et techniques
connexes, sous-comité SC 6, Soudage par résjstance

L'ISO 17657 comprend les parties suivantes; présentées-saus leftitre,géneral Soudage par résistance — Mesurage
des courants en soudage par résistance :

0 Partie 1: Lignes directrices pour le mesurage ;

0 Partie 2 : Amperemeétre avec tore de mesure de courant
O Partie 3: Tore de mesure de courant ;

0 Partie 4 : Systeme d’'étalonnage ;

O Partie 5 : Vérification des systémes de mesurage de courant de soudage.

iv ©1S0 2002 — Tous droits réservés
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Soudage par résistance — Mesurage des courants en
soudage par résistance —

Partie 2:
Ampeéeremetre avec tore de mesure de courant

1 Domaine d'application

La présente norme internationale spécifie les mesureurs de courant de soudage (couramment désignés
ampéremetres) avec tore de mesure de courant utilisés pour le mesurage du temps de soudage et de la valeur
efficace ou de la valeur pic du courant de soudage sur un intervalle donné en courant alternatif monophasé a
50 Hz ou 60 HZ, ou en courant continu.

La présente norme est utilisable pour un systéme de mesurage du courant de soudage comportant un afficheur ou
un port de sortie étalonné, pouvant étre relié a un controleur de soudage. Lorsque le mesureur de courant de
soudage est utilisé pour le mesurage de courant avec pulsations comme dans le cas du courant de décharge de
condensateur, un accord relatif a des spécifications complémentaires peut s’avérer nécessaire entre le fabricant et
I'acheteur.

2 Références normatives

Les documents normatifs suivants contiennent'des’dispositiens qui, par suite de la référence qui y est faite,
constituent des dispositionssvalablesspourlaijprésente partie (de l1SOL7657.-‘Pour les références datées, les
amendements ultérieurs ou les révisions de/ces ptiblications- hé S’appliquent pas. Toutefois, les parties prenantes
aux accords fondés sur la présente partie de I''SO 17657 sont invitées a rechercher la possibilité d'appliquer les
éditions les plus récentes des documents normatifs indiqués ci-aprés. Pour les références non datées, la derniére
édition du document normatif en référence s’applique. Les membres de I'ISO et de la CEIl possédent le registre des
Normes internationales en vigueur.

ISO 669, Soudage par résistance — Matériel de soudage par résistance — Exigences mécaniques et électriques.

ISO/DIS 17657-1:2002, Soudage par résistance — Mesurage des courants en soudage par résistance — Partie 1 :
Lignes directrices pour le mesurage.

ISO/DIS 17657-3:2002, Soudage par résistance — Mesurage des courants en soudage par résistance — Partie 3 :
Tore de mesure de courant.

3 Termes et définitions

Pour les besoins de la présente Norme internationale, les termes et définitions suivants ainsi que ceux donnés par
I'I'SO 669 s'appliquent :

©1S0 2002 — Tous droits réservés 1
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3.1
temps de mesurage affiché, m
durée de mesurage du courant de soudage devant étre affichée

NOTE Habituellement, les temps de début et de fin de mesurage du courant sont fixés automatiquement. Dans le cas ou le
temps de début est fixé & zéro ou a une valeur supérieure a zéro, et que le temps de fin est fixé & une valeur inférieure au
temps de soudage tel qu'indiqué a la Figure A.1 de I'annexe A, le courant de soudage est calculé en fonction de la durée de
mesurage entre le temps de début et le temps de fin.

3.2

temps de mesurage maximal, m

valeur maximale du temps de mesurage pouvant étre fixée comme étant le temps de fin de mesurage, voir la
Figure A.1 de I'annexe A

3.3

temps de mesurage minimal, m

valeur minimale du temps de mesurage pouvant étre fixée comme le temps de début de mesurage, voir la
Figure A.1 de I'annexe A

34
temps de déclenchement initial, m
laps de temps évitant un effet transitoire pour permettre le mesurage de la valeur d’'un courant stable

NOTE Il convient d’éliminer cet effet en fixant une valeur positive pour le départ du temps de mesure affiché. La condition
initiale de montée en régime est provoquée par un phénomeéne transitoire a I'enclenchement ou par la montée en régime du
courant de soudage, etc.

35

correction automatique du niveau zéro,\f

dispositif intégré qui permet d'éliminer I'effet de dérive du zéro du signal de sortie dans le cas de mesurage de
courant continu

3.6
dérive, f
valeur du décalage de la position du zéro

NOTE Ce phénoméne peut se produire aussi bien dans les appareils analogiques ou numériques mais peut étre évité
grace a une conception soignée des circuits concernés.

3.7

exactitude du mesurage, f

limite de dispersion admissible des valeurs affichées ou des valeurs de sortie indiquée en fonction de la valeur de
la pleine échelle

2 © 1S0 2002 — Tous droits réservés
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4 Environnement physique et conditions opératoires

Sauf spécification contraire, le mesureur de courant de soudage doit étre capable de fonctionner dans les
conditions suivantes sans conséquence défavorable sur son exactitude :

0 atempérature ambiante entre + 5 °C et + 40 °C ;
0 en humidité relative jusqu'a 95 % ;
0 aune altitude allant jusqu’a 1 000 m au-dessus du niveau moyen de la mer ;

O lorsque des gaz, des fines poussiéres, du brouillard d’huile, des projections, etc. tels que produits couramment
en soudage a I'arc ou en soudage par résistance sont présents dans l'air.

Lorsque les conditions opératoires varient par rapport & celles spécifiées ci-dessus, un accord est nécessaire entre
le fabricant et I'acheteur.

5 Classification des mesureurs de courant de soudage (ampéremetres) et désignation
du produit

5.1 Classe des mesureurs de courant de soudage (ampéremeétres)

Les mesureurs de courant de-seudage-(amperemetres) sont, classés,comme-indiqué au Tableau 1 en fonction de
leur exactitude de mesurage.

Tableau 1 — Classification des ampeéeremeétres suivant leur exactitude de mesurage

Classification Exactitude’de-mesurage Remarque
Classe de haute exactitude * 0,5% delapleine échelle Utilisation en laboratoire
Classe d’exactitude normale + 2,0 % de la pleine échelle Usage courant pour'd'es' systemes de haute
précision
Classe ordinaire + 5,0 % de la pleine échelle Usage courant pour des systémes ordinaires

5.2 Désignation du produit

Les indications suivantes doivent étre données :

O type de courant pouvant étre mesure, c’est-a-dire courant alternatif et/ou courant continu ;
0 intensité maximale mesurable ;

0 exactitude spécifiée.

EXEMPLE 1 Unigquement pour le courant alternatif monophasé mesurable, classe ordinaire et valeur maximale de I'intensité
égalea 15 kA :

15 kA ac classe 5.0.

EXEMPLE 2 Pour le courant alternatif monophasé et courant continu, classe de précision normale et valeur maximale de
I'intensité égale a 20 KA :

20 kA ac/dc classe 2.0.

©1S0 2002 — Tous droits réservés 3
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6 EXxigences relatives aux mesureurs de courant avec tore de mesure de courant

6.1 Mesureur de courant

L'amperemeétre doit étre constitué d'une unité de traitement de données et d’un afficheur pour la valeur du courant
de soudage et du temps de soudage. L'intensité efficace vraie du courant de soudage (R.M.S. : valeur quadratique
moyenne) doit au moins étre indiquée. Il convient d’exprimer le temps de soudage en nombre de périodes ou sa
durée indiquée en ms. Un exemple de constitution est donné dans I'annexe B.

La dispersion doit étre vérifiée par comparaison avec les valeurs assignées du mesureur de courant de soudage
en essai, ou bien sa valeur a la sortie du mesureur est comparée avec certains résultats de mesurage provenant
d’'un systéme de mesurage de courant de soudage de référence.

6.2 Tore de mesure de courant

Le tore de mesure de courant doit étre conforme aux exigences de I'lSO/DIS 17657-3. Il convient que le coefficient
de conversion et la valeur de la résistance montée sur le fil de sortie du tore de mesure correspondent aux
exigences de l'intégrateur du mesureur de courant de soudage.

Il convient, dans le cas ou un tore de mesure souple est utilisé, de fixer fermement les deux extrémités du tore de
mesure au moyen de deux raccords métalliques qui ne laissent que peu ou pas d'espace entre elles.

Le fil de liaison doit étre protégé contre tout champ magnétique et il doit avoirune faible inductance.

6.3 Systéeme de mesurage decourant de soudage

Il convient d’ajuster I'erreur du systéme de mesurage de courant de seudage en fonction de I'ensemble représenté
par le mesureur de courant de soudage et le tore de mesure de courant. Dans le cas ou il est nécessaire de
changer le tore de mesure de courant, le systéme de mesurage de courant de soudage doit étre étalonné a I'aide
d’'un systéme de mesurage de courant. de soudage deréférence.

L'erreur du systeme de mesurage de courant de soudage doit étre soit calculé en additionnant I'erreur du mesureur
de courant de soudage et celle du tore de mesure de courant, soit déterminé par des mesurages portant sur le
mesureur de courant de soudage et son tore de mesure de courant.

L’erreur maximale d’'un systéme de mesurage de courant de soudage pour I'étendue de mesure doit se situer dans
I'exactitude de mesurage stipulée au Tableau 2, en fonction de la classe exigée.

Tableau 2 — Exigences pour I'exactitude de mesurage des systemes de mesurage du courant de soudage

Classification Exactitude de mesurage Remarque

+ 1,0 % de la pleine échelle Utilisation en laboratoire
Classe de haute exactitude

Classe d’exactitude normale + 4,0 % de la pleine échelle Usage courant pour des systémes de haute
précision
Classe ordinaire + 10,0 % de la pleine échelle Usage courant pour des systémes ordinaires

6.4 Intégrateur

L’intégrateur pour le traitement du signal de sortie du tore de mesure de courant doit étre congu pour permettre au
moins le mesurage du courant alternatif pleine onde et le courant alternatif & apport d’énergie contrélé. Il convient
gue le signal de sortie ne soit écrété ou ne subisse pas de distorsion par la tension d’alimentation de l'intégrateur.

NOTE Lorsque le mesureur de courant de soudage est utilisé pour le mesurage de courant alternatif moyenne fréquence
ou de continu moyenne fréquence, un accord est nécessaire entre le fabricant et I'acheteur.

4 © 1S0 2002 — Tous droits réservés
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6.5 Unité de traitement de données

L'unité de traitement de données est constituée d’au moins un convertisseur analogique-numeérique, de mémoires
et d’'une unité centrale de traitement (UCT). Les données doivent étre conservées en mémoire jusqu’au prochain
mesurage.

L'algorithme de traitement doit étre congu pour I'obtention d’une valeur efficace vraie du courant de soudage.

Il doit étre fait référence aux annexes de la présente norme et de I'lSO/DIS 17657-1 pour le calcul de la valeur du
courant de soudage, du temps de soudage et pour I'indication du temps de mesurage.

6.6 Unité d’'affichage et ports de sortie

Il convient que le mesureur de courant de soudage comporte un afficheur & aiguille, un indicateur numérique ou
une imprimante fournissant les valeurs mesurées du courant de soudage et du temps de soudage définis dans
I'ISO/DIS 17657-1, et donne la valeur du courant de soudage pour un temps de mesurage affiché. Il convient que
le temps de mesurage affiché et le temps de déclenchement initial puissent étre contrélés a l'aide de boutons ou
d'interrupteurs. Le temps de passage de courant doit étre déterminé automatiquement dans le cas de mesurage de
courant continu.

L'unité de temps pour toutes les unités de mesurage de temps, en courant alternatif, doit pouvoir étre controlée par
temps de demi-cycle ou de cycle de la fréquence de la source de courant. Toutefois, en courant continu, la
milliseconde peut étre utilisée comme unité en plus ou en remplacement du temps de cycle.

Les mesureurs de courant desoudage peuyent disposer, de ports,de- sortie poursla forme d’onde du courant de

soudage en tant que signal analogique*et pour-les valeurs ‘du‘courant-de soudage et du temps de soudage, etc. en
tant que signaux numériques.

6.7 Durée minimale et maximale du courant de soudage

La durée du mesurage du‘courant de 'soudage doit étre’ déterminée a partir'des’ temps de début et de fin de
mesurage comme illustré a I'annexe A.

Les temps de début et de fin de mesurage en courant continu doivent satisfaire au principe de la Figure A.1 de la
présente norme et & I'annexe A de I''SO/DIS 17657-1:2002.

6.8 Courant maximal mesurable
L'exactitude de mesurage pour le courant maximal mesurable indiqué sur la plaque signalétique doit étre conforme

aux indications du Tableau 1 sous réserve que le mesurage soit effectué selon la méthode décrite en 7.1 utilisant
la pleine onde de courant.

6.9 Courant minimal mesurable

L'exactitude de mesurage pour un courant égal a 30 % (x5 %) du courant maximal mesurable indiqué sur la
plague signalétique doit étre conforme aux indications du Tableau 1 sous réserve que le mesurage soit effectué
selon la méthode décrite en 7.2 utilisant la pleine onde de courant.

6.10 Courant a contr6le de phase

L'exactitude de mesurage pour courant alternatif & contréle de phase avec un angle de déclenchement de
60° (£ 10°) doit étre conforme aux indications du Tableau 1 selon la méthode décrite en 7.3 pour une valeur de
courant de soudage de chaque pleine échelle du mesureur de courant de soudage.

NOTE Cette exigence peut étre modifiée par accord entre le fabricant et I'acheteur.

©1S0 2002 — Tous droits réservés 5
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