VERIFICATION / VALIDATION
D’UN GENERATEUR DE SOUDAGE

Norme EN 60974-14

Dans le cadre de lanorme EN1090, un générateur de soudage doit périodiquement subir
un controle de ses parametres de soudage, donnant lieu a établissement d’un « Constat
de Validation».

La procédure de validation suivante découle de la norme référente EN 60974-14.

Lobjectif de cette démarche est d’assurer a ['utilisateur un résultat de soudage correct et
reproductible dans le temps.
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1. RAPPEL DE LA NORME

La validation d’un équipement de soudage selon la
norme EN 60974-14 est une action de vérification
des performances du produit par rapport aux
réglages effectués sur son pupitre de commande.

La validation se fait sur 5 points de mesure réparti sur
toutelaplage deréglage duproduit. Ilest néanmoins
possible de valider une plage de réglage réduite ala
demande du client. La mesure est effectuée trois
fois. Il est recommandé de relever trois fois la
valeur a brefs intervalles (mesure «a», mesure
«b» et mesure «c») apres une durée de stabilisation
des valeurs mesurées de 10sec et de calculer la
moyenne arithmétique obtenue. Au préalable, il
estrecommandéde laisser le produit en
fonctionnement 5 minutes avant deffectuer la
procédure de validation.

Précision d’un poste a souder

GENERATEUR DESOUDAGE

La validation doit étre effectuée au minimum tous les
ans ainsi qu'apres chaque réparation ou modification
pouvant affecter les performances.

Seule une personne qualifiée et utilisant un équipe-
ment étalonné de test peut effectuer les mesures. Elle
devient garante des conditions de test et de
l’interprétation des résultats. Nous conseillons
fortement de se procurer la norme et de la lire avant
deffectuer une validation.

Dans le cas de procédés particuliers comme le MIG
Pulsé et le TIG AC, des erreurs de mesure peuvent
étre relevées par une mauvaise utilisation ou un choix
doutils de mesures non adaptés. Le fabricant du poste
a souder doit étre consulté.

La précision des réglages et/ou affichages est déterminée par une classe, elle-méme déterminée en fonction
du cahier des charges de soudage (QMOS/DMOS) et des caractéristiques du poste a souder.

Cette classe se divise en deux types dits « Standard » ou « Précision ». Elle donne les tolérances sur les réglages
desoudage, surlesmesureseffectuéesetaffichéesparle poste asouder ainsique sur lesoutilsdemesure a utiliser.

Exactitudes de VALIDATION des VALEURS DE CONSIGNE

Valeur de

consigne Classe | Exactitudes Référence Plage de validation
+2 5% De la VALEUR DE CONSIGNE la plus Entre 0 et 25% de la valeur de
Standard =470 élevée consigne la plus élevée
Entre 25% et 100% de la valeur de
Courant +10% De la VALEUR DE REFERENCE consigne la plus élevée
(A) oy De la VALEUR DE CONSIGNE la plus Entre 0 et 40% de la valeur de
Précision =0 élevée consigne la plus élevée
+£2,5% De la VALEUR DE REFERENCE Entre 40% et 100% de la valeur de
’ consigne la plus élevée
+9 50 De la VALEUR DE CONSIGNE la plus Entre 0 et 25% de la valeur de
Standard =970 élevée consigne la plus élevée
1% De la VALEUR DE REFERENCE Entre 25% et 100% de la valeur de
Tension =0 consigne la plus élevée
V) + 204 De la VALEUR DE CONSIGNE la plus Entre 0 et 40% de la valeur de
Précision =470 élevée consigne la plus élevée
+50 De la VALEUR DE REFERENCE Entre 40% et 100% de la valeur de
=970 consigne la plus élevée
£ 504 Du réglage le plus élevé Entre 0 et 25%,ldu Iréglage le plus
- élevé
Standard o 9 z
Vitesse du +£10% De la VALEUR DE REFERENCE Entre 25% et 109% dy reglage (e plus
dévidoir 5 ;
(m/min) +2,5% Du réglage le plus élevé Entre 0 et 4O/oéchL\|/geglage le plus
Précision S 5 ;
+£6,25% De la VALEUR DE REFERENCE Entre 40% et 109% dy reglage (e plus
- élevé




Exactitudes d’étalonnage des valeurs affichées

Type d’instrument

Mesurage d Classe STANDARD Classe PRECISION Référence
e mesure
, A partir de la valeur de plage
Analogique +2,5% 1% supérieure de linstrument
Courant —— =
A) ) De la valeur assignée la plus élevée
Numérique +2,5% + 1% pour le courant selon la plaque
signalétique
, A partir de la valeur de plage
Analogique 2,5% 1% supérieure de l’instrument
Méthode préférentielle
Tension +1,5% 1 0.6%
V) Numérique Ou Ou Ou
+2.5% + 1% De la tensior) a‘} yide_ assignée (U,O) ou
selon les spécifications du fabricant
. Du réglage maximal entre 0 et 25%
Analgilque +2,5% du réglage maximal
Vitesse du NUmérique + 10% De la VALEUR DE REFERENCE entre
T q =R 25% et 100% du réglage maximal
devidoir Du régl maximal entre 0 et 40%
(m/min) Analogique +2,5% U reglage maxima: entre U €t 4Ux
Ou du réeglage maximal
Numérique +6.25% De la VALEUR DE REFERENCE entre

40% et 100% du réglage maximal
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2. MATERIEL

Pour réaliser la validation vous devez vous munir de :

+ 1 charge résistive CaliweldLoad550A (réf.060425)

v 1pinceampéere métrique 600A / Voltmetre
(réf.053984)ou1pinceampere métrique400A /

Voltmetre (réf. 053991)

+Votre générateur de soudage aveclescablesoula

torche de soudage.

Pour les MIG :

+ 1 cable Caliweld MIG euro connection
(réf. 054097)

+ 1 tachymeétre vitesse fil pour MIG/MAG
(réf. 060524 ou 060517)

NB : La valise étalonnage Caliweld GCU 1.0 (réf. 060456) réunit tous les outils de mesure ci-dessus a

"exception de la charge étalonnage et du tachymetre.

Exemple de schéma de céblage (pour les postes a souder MIG/MAG)

3. DEMARCHE DE VERIFICATION D’UN REGLAGE SUR LE POSTE A SOUDER

Pour chaque relevé de mesure, il faut respecter la procédure suivante :

Avant tout réglage du produit, il faut :

1. Connecter le poste asouder alacharge résistive
avecsipossible le cable demasse et latorche
utilisés. Sinon, utiliser descablesde mémes
dimensions (longueur etsection),

2. Brancherlacommandegachettedelatorche,

3. Vérifierquelesoutilsdemesure sontbien
branchés etallumés,

4. Brancher et allumer le poste a souder,
5. Configurerle postedansle procédésouhaité.
6. Attendre 5min.

Pour effectuer la mesure d’un réglage :

7. Réglerle parameétreavérifierduposteasouder,
8. Régler la charge résistive (Chap 6),

9. Appuyer sur la gachette,

10. Mesurer :

+ lesvaleursducourantet delatension
conventionnelle (Chapb).

v lavaleur de la vitesse fil au tachymeétre apres 10 sec.
(a vitesse stabilisée).

11. Relacher lagachette.
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4. DEMARCHE DE VERIFICATION D’UN AFFICHEUR SUR LE POSTE A SOUDER

Pour chaque relevé de I'affichage en courant ou tension, il faut respecter la procédure suivante :

Avant tout réglage du produit, il faut : Pour effectuer la mesure d’un réglage :

1. Connecter le poste a souder a la charge résistive 6. Réglerleparametreavérifierduposteasouder,
avecsipossible le cable demasse et latorche utilisés. 7. Régler la charge résistive (Chap 6),

Sinon, utiliser des cables de mémes dimensions
(longueur etsection),

2. Brancherlacommandegachettedelatorche,

3. Vérifier que lesoutils de mesure sont bienbranchés
et allumés,

4. Brancher et allumer le poste a souder,
5. Configurer le poste dans le procédé souhaité.

8. Appuyer sur la gachette,

9. Relever les valeurs du courant et de la tension
affichées,

10. Relacher lagachette.

5. CHARGE CONVENTIONNELLE

Lanorme demande que les sources de courant (MMA et TIG) et les sources de tension (MIG) doivent étre
vérifiées sous une tension et un courant conventionnels.

Les formules données par la norme sont :
MMA & SUB ARC : U(V)=20V+0.04xl(A)endessousde 600A

TIG: U(V)=10V+0.04xl(A)endessousde 600A
MIG: U(V)=14V+0.05xI(A)endessousde 600 A

+ Pourles postesMMA et TIG, se comportant comme une source de courant, latensionestajustéeal’aidede
la charge résistive pour correspondre a cette tension conventionnelle.

» Pourles postes MIG, se comportant comme unesourcedetension, le courantest ajustéal’aidedelacharge
résistive pour correspondre a ce courant conventionnel,

Courant (A) MMA & SUB ARC (V) TIG (V) MIG (V)
40 21.6 11.6 16.0
60 22.4 12.4 17.0
80 23.2 13.2 18.0
100 24.0 14.0 19.0
150 26.0 16.0 21.5
200 28.0 18.0 24.0
250 30.0 20.0 26.5
300 32.0 22.0 29.0
400 36.0 26.0 34.0
500 40.0 30.0 39.0
600 44.0 34.0 44.0

Tableau de correspondance des tensions et courant conventionnels.
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6. UTILISATION PRATIQUE

Apartirdutableaude correspondance, nous pouvonschoisir uncouple courant/tension pour réaliser un
essai et donc définir lavaleur de larésistance de notre charge par l’équation R=U/I.

Pour obtenir la résistance qui se rapproche au plus pres de la valeur choisie, il faut utiliser I’équation :

R_

Les couples courant/tension sont données au paragraphe «Définition des résistances» dans la notice de la
charge résistive CALIWELD LOAD 550A.

7. CORRECTION DES CHUTES DE TENSION DANS LES CABLES

La vérification d’un poste a souder se fait en sortie du poste et non aux bornes de la charge. Les résultats de
mesure peuvent donc étre faussés par la chute de tension dans les cables induits par leurs résistances.

ILconvientalorsde compenser lamesureavec lesvaleursindiquéesdansle tableau ci-dessous pourobtenirla
tension aux bornes du produit.

Chute de tension dans les cables de soudage en cuivre et aluminium aux températures normales et élevées :

Section du Chutedetensionc.c.?/100A / 10 mdecablesauxdifférentestempératures
conducteur Conducteurs en cuivre Conducteurs en aluminium
mm? 20 °C 60 °C 85 °C 20 °C 60 °C 85 °C
10 1.950 2.260 2.450 - - -
16 1.240 1.430 1.560 - - -
25 0.795 0.920 0.998 1.248 1.450 1.580
35 0.565 0.654 0.709 0.886 1.030 1.120
50 0.393 0.455 0.493 0.616 0.715 0.778
70 0.277 0.321 0.348 0.440 0.511 0.555
95 0.210 0.243 0.264 0.326 0.379 0.411
120 0.164 0.190 0.206 0.254 0.295 0.321
150 0.132 0.153 0.166 0.208 0.242 0.263
185 0.108 0.125 0.136 - - -
240 - - - 0.126 0.146 0.159
2 En utilisant un courant alternatif, les valeurs correspondantes peuvent étre beaucoup plus élevées,
dépendant de la configuration des cables.




8. CALCUL DEL’ERREUR
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Chaque mesure ou relevé de mesure affiché doit étre fait trois fois, puis moyennée.

Exemple de calcul d’erreur pour unréglage en courant surun poste asouder 100 A, alatolérance dite
de « Classe Standard », le calcul se fait comme suit :

' Pour les réglages de courant compris entre [25%
- 100%] du courant max, la norme accepte 10%
d’erreur.

Entre 25 A et 100 A, le courant peut étre mesuré et
validé avec une erreur a 10% de sa valeur réglée. A50
A, la plage d'acceptation est comprise entre 45 A a 55
A.

¢ Pour les courants inférieurs a 25% du courant
max, la norme accepte 2.5% de la valeur du
courant maxd’erreur.

EntreOAet25A, lecourantpeutétremesuréetvalidé
avecuneerreura2.5%ducourantmaximal. A20A, la
plage d'acception est comprise entre 17.5 A a 22.2 A
(soit +/-2.5 Acorrespondant biena 2.5% de 100 A).
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‘ 9. EXEMPLE DE TABLEAU DE RELEVES

Tableau de vérification des réglages pour un MMA, un TIG ou un MIG.
Les cases grisées ne seront utiles que pour des produits avec afficheurs U/I.

Moyenne Erreur mesure | Valeur affichée Moyenne

Sy Erreur affiché Résultat
mesure affichée

N° mesure | Valeur consigne| Valeur mesure

Courant

Mes 1a
Mes 1b
Mes 1c
Mes 2a
Mes 2b
Mes 2c
Mes 3a
Mes 3b
Mes 3c
Mes 4a
Mes 4b
Mes 4c
Mes 5a
Mes 5b
Mes 5c¢

Tension

Mes 1a
Mes 1b
Mes 1c
Mes 2a
Mes 2b
Mes 2c
Mes 3a
Mes 3b
Mes 3c
Mes 4a
Mes 4b
Mes 4c
Mes 5a
Mes 5b
Mes 5c
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10. EXEMPLE DE CONSTAT DE VALIDATION

CERTIFICAT DE VALIDATION

NF- EN 60974-14

Muméro: 202105000023B6C

Autorité de validation Client
Momn: GYS5 5.A5 Mo client:
Adresse: 1, rue de la croix des landes Mo mission: 1
Code: 53941 Mom client
Ville: SAINT BERTHEWVIN Service:
Telephone: Adresse:
Maik Code:
Ville:

Equipement
Mo sére produit BT TSG5T4045 RESULTATS
Mo identification 12345
Ne série dévidoir Apparence visuelle
Fabricant GYS
= iy I
Type FPoste de soudure
Procede MIGIMAS Reglages
o e s [ wok |

agn Date de validation
Conditions de test A0S0
Tension alimentation 400V -3Ph
Temperature ambiante 25 80 (+-3°C)
Plage essai 15.8-31.5V 38-2350 A D PASSE

1-24 mimin 1-10 Kmin

Uo machine 409V
Methode de validation
| Echéance validation
S 17/05/2022
Constat
Date 081172020
CALIWELD GCU §
Muméro 1611060456034308 Operateur
Constat 202102000001B6C ANTHONY
Date 08/02/2022 e
Tolérances
Classe STAMDARD .
Type VALIDATION Commentaires
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CERTIFICAT DE VALIDATION

Wurnero: 202 10500002386C

Resultat

STANDARD

P

e

Mesures
Mo mesure Valewr Valeur Moyenne Ecart Valewr Maoyenne Ecart
COMSH masure mesura MESure affiches affichage fichag
Mix 153 15TV 160 W
Mib 158 15TV 1E0W
Mic 158 15TV 1570 W oI 1E0W 1600 W 0.3
M2 1|7y 128V oV
M2t 18Ty 125y 138V
M2 107y 125y 19,50 oMy 138 1280 W DAV
M3 23E ZEV 23y
M3 FETY 3ZEV a7V
M3c 235 ZEV 2E0W ooy 233V 23EE W 0.06 v
[TEY e eV oY)
o) ITEY eV aTEY
M e eV frl = AT Ly 1Y) TEIV LEER
ME3 RN ESIAN MV
MEE E Y eV INEW
MEC ENEY 38V 35DV nooy 2OV ITEW 026
Courant TRMS
Miz 3E0A EEA ITOA
Mk IE0A IEEA ITOA
Mic IE0A TR A IEEDA D.E0A ITOA 37.00 A 0.2 A
M2 11454 11434 1150 A
M2 11454 11434 1140 A
M2 11454 11434 19430 A QA 1151 A 11470 A 0.0 A
M3 13304 13304 1330 A&
M3t 1330 A& IS0 A 1940 A
M3c 1330 A& 1330 A 13300 A 0O0A 1350 A 124,00 A 1.00 A
[T IMEA oA MDA
M ITEA IT0EA ITI0A
[T ITIEA IOSA 7oA A OET A ITI0A TZoaA 107 A
MEa IS00 A ITIEA 2E00 A
WS IT00 A ITIEA JE0A
MEc 3500 A oA ITTAS A TOEL A 2EI0 A 2T1E5 A 124
Mia 1.0 mémin 0.0 miwin 0.0 mimin
Mk 1.0 mimin 0.0 mimin 0.0 mimin
Mic 1.0 mimin 0.0 mimin 0.00 r¥min -1.00 mmin 0.0 mirmin 0LOD mimin 0.0 i
M2z &7 mimin 0.0 mimin 0.0 mimin
L= =] 6.7 mémin 0.0 méwin 0.0 mimin
M2 &7 mimin 0.0 mimin 0.00 rémin .70 mimin 0.0 mimin 0LDD mimin 0.0 rémin
P33 125 mémin LD mumin 0.0 mémin
M3 12.5 mimin 0.0 mimin 0.0 mimin
M3c 125 mimin 0.0 mimin 0.00 rémin -12.50 m¥min 0.0 mimin 0LO0 mimin 0.00 rémin
[TEY 182 mimin 0.0 mimin 0.0 mimin
M 182 mimin 0.0 mimin 0.0 mirmin
M 18.2 mimin 0.0 mimin 0.00 rmémin -18.20 m¥min 0.0 mimin 0LO0 mimin 0.00 rmémin
ME3 240 mimin 0.0 mimin 0.0 mirmin
MEE 240 mimin 0.0 mimin 0.0 mimin
HSc 240 mimin L0 mimin 0.00 i -24.00 reémins 0.0 mirmin 0LO0 mimin 0.0 reéimin
Gaz CO2
Miz 1.0 Umin 1.4 ¥min 1.1 Limin
Mib 1.0 Umin 1.4 ¥rmin 1.1 Limin
Mic 1.0 Umin 1.4 ¥min 1.0 limin 0.10 Uimin 1.1 Umin 1.40 Vmin 0.0 'min
M2 32 Umin 3.1 Vmin 30 min
M2 a2 Umin 34 Wmin a1 Umin
M2 32 Umin 3.1 Vmin 3,90 U'min 0,90 ¥min 32 Umin 240 Vmin 0.04 'min
M3 5.5 Umin 55 Vmin 5.5 Umin
M3t 5.5 Umin 5.5 Vmin 57 limin
M3c 5.5 Umin 55 Vmin £.50 imin 0.00 Limin 53 imin S50 Vmin 0.00 'min
[TE2 7.7 Uimin 7.5 Vmin 7.5 Uimin
M 7.7 Umin 7.5 Vmin 7.5 Umin
M 7.7 Umin 7.5 Vmin 7.50 imin 0,90 ¥min 7.8 Umin 773 Vmini 0.13 imin
MEx 0.0 Liwin 5.7 Umin 7 limin
WS 0.0 Limin 5.7 Vmin 4 Lmin
MEC 0.0 Limin 5.7 Vmin 5,70 'min 40,30 ¥min 5.3 Umin 273 Vmin 0.03 'min
Tolérances
Mesges |
Tenslon soutage + 10P% g2 |a valeur de reference enfre 25 et 100% du reglage maximal
- 2.5% de |3 valeur de conslgne en dessous de 25% du réglage maximal
Courant sputage + 10P% de |3 valeur de référence enire 25 et 100% du réglage maximal
+- 2 5% de |3 valeur de conslgne en dessous de 25% du reglage maximal
Witasse + 107 de |3 valeur de réference enfre 25 ot 100% du maximal
+- 2 5% du reglage le plus dleve en dessous de 28% du ragage maximal
Gar - 20°% de |la valeur reglle
===
Tenslon soutage +-2.5% de Lo machine ou wolr specfication faoricanit
Courant 50Usage +-2.5% de |a valeur 3 plus leves seion la plague signaliigus

#+ 1% de |a valeur de référence enire 25 et 100% du réglage maximal
#+-2.5% du réglage |e plus éleve en dassous de 253 du régiage maximal

+ 107 de la valeur réelie



