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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 2. 

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 du présent document 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 15616-4 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 44, Soudage et techniques connexes, 
sous-comité SC 10, Unification des prescriptions dans la technique du soudage des métaux. 

Cette première édition de l'ISO 15616-4 annule et remplace l'ISO/TS 17477:2003, qui a fait l'objet d'une 
révision technique. 

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 

⎯ Partie 4: Utilisation d'optiques mobiles 2D 

Il convient d'adresser les demandes d’interprétation officielles de l’un quelconque des aspects de la présente 
partie de l'ISO 15616 au secrétariat de l’ISO/TC 44/SC 10 via votre organisme national de normalisation. La 
liste exhaustive de ces organismes peut être trouvée à l’adresse www.iso.org. 
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Essais de réception des machines de soudage et de coupage 
de qualité par faisceau laser CO2 — 

Partie 4: 
Utilisation d'optiques mobiles 2D 

1 Domaine d'application 

La présente partie de l'ISO 15616 fournit des exigences minimales relatives aux essais de réception, par 
l’utilisation de méthodes d'essai pratiques, des machines de soudage et de coupage de qualité par faisceau 
laser CO2 à l'aide d'optiques mobiles 2D, la pièce étant fixée sur la table. 

La présente partie de l'ISO 15616 n'est pas applicable aux machines à faisceau laser CO2 utilisant un robot 
articulé; elle ne s'applique pas non plus aux postes de travail comme le positionneur de soudage, la table fixe 
de coupage, etc. 

La présente partie de l'ISO 15616 ne concerne pas les équipements de protection, tels que ceux relatifs à 
l'évacuation des copeaux et des particules créés au cours du soudage et du coupage. 

2 Termes et définitions 

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

2.1 
écart à l'intersection 
plus grande distance entre deux quelconques des points d'intersection de trois droites ou de plus de trois 
droites 

2.2 
marquer, verbe 
suivre la trajectoire de la tête d'usinage, la machine à faisceau laser étant en fonctionnement; marquer la 
trajectoire sur un papier à l'aide d'un crayon à bille, à l'aide d'un stylo de marquage équivalent monté à 
l'extrémité de la tête d'usinage, à l'aide d'un faisceau laser de faible puissance ou à l'aide d'un instrument 
équivalent agréé entre les parties concernées 

3 Classification du type de machine 

Les critères de jugement/les valeurs de tolérance sont appliqués aux machines classées en deux types: 

⎯ Classe A: la source laser est intégrée dans la machine mobile; 

⎯ Classe B: la source laser n'est pas intégrée dans la machine mobile. 
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4 Conditions des essais de réception 

4.1 Installation 

La machine à faisceau laser soumise à essai doit être installée de sorte que les opérations de soudage et de 
coupage ne soient pas perturbées de façon significative par les vibrations et par les écarts thermiques. 

4.2 Alimentation électrique 

L'alimentation électrique de la machine à faisceau laser ainsi que son dispositif de refroidissement doivent 
être conformes aux spécifications du fabricant relatives au matériel concerné. Les variations de tension de 
sortie ne doivent pas dépasser ± 10 % de la tension nominale. 

4.3 Dispositif de refroidissement 

Dans le cas où le dispositif de refroidissement n'est pas fourni par le fabricant de matériel de soudage et de 
coupage, il doit néanmoins être conforme aux spécifications du fabricant de matériel de soudage et de 
coupage relatives au débit de l'eau, à la plage de contrôle de température, à la capacité de refroidissement, 
etc. 

La qualité de l'eau de refroidissement (pureté, conductivité, pH, etc.) doit être celle spécifiée par le fabricant 
de machine de soudage et de coupage. 

4.4 Alimentation en gaz et dispositif d'alimentation en gaz 

Le débit et la qualité des gaz du laser, des gaz d'assistance et des gaz de protection (gaz pour l'élimination du 
plasma, le coupage et le soudage) ainsi que les gaz de purge doivent être tels que spécifiés par le fabricant 
de machine de soudage et de coupage. 

4.5 Instructions de fonctionnement 

Les informations techniques nécessaires à l'utilisation, à la maintenance et au contrôle du matériel, ainsi 
qu'un minimum d'informations sur la sécurité du matériel de soudage et de coupage, doivent être données par 
le fournisseur de machine. 

5 Préparation de l'essai de réception 

5.1 Vérification des pièces 

Vérifier que toutes les pièces du matériel spécifiées sont disponibles et correctement montées. 

5.2 Essai de vérification de l'exactitude de la machine 

5.2.1 Variables d'essai d'exactitude 

Vérifier l’exactitude des variables suivantes conformément à 5.2.3 et 5.2.4: 

a) exactitude de trajectoire; 

b) rectitude du mouvement dans la direction de l'axe X; 

c) rectitude du mouvement dans la direction de l'axe Y; 

d) perpendicularité des axes X et Y; 

e) exactitude de positionnement du mouvement suivant l'axe X; 

f) exactitude de positionnement du mouvement suivant l'axe Y; 
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