
1 Introduzione
Il codice di pratica BS 7570 - per la qualifica degli strumenti per la saldatura è uno standard che fornisce le linee guida ::

· Ai costruttori per il rispetto dell’accuratezza nei riguardi delle prestazioni che devono fornire gli strumenti di misura indicanti :Ampere voltaggio etc..
· Agli utilizzatori  finali che necessitano di strumenti di misura accurati.
Lo Standard fa riferimento a due gradi di equipaggiamenti :gradi standard e gradi di precisione.
Il livello Standard è adatto agli equipaggiamenti atti a processi manuali e semi automatici..

Il livello  Precision è adatto ad equipaggiamenti, dedicati a processi meccanizzati o automatici  in quanti tali processi richiedono maggior precisione nel controllo delle variabili ed inoltre perché normalmente impiegati in  duty cycle più severi di saldatura..

2 Terminologia
La BS 7570 definisce i termini impiegati nella trattazione come:: 

	Calibration
	Operazione che ha lo scopo determinare l’ampiezza dell’errore nel metodo di misura..

	Validation
	Operazione che ha lo scopo di dimostrare che un component della macchina per saldare o di un sistema di saldatura, è conforme alle specifiche operative per quel sistema.o apparecchiatura.

	Accuracy
	Precisione di una misura in relazione ad un valore stabilito o reale. .


Di conseguenza ,quando consideriamo una macchina per saldare ,di quelle che hanno gli strumenti per la misura dei parametri di saldatura( amperaggio, voltaggio, velocità di avanzamento, etc.) possono essere calibrate valutando la lettura degli strumenti con uno strumento campione tarato e più accurato e regolando la lettura appropriatamente con più precisione .Le apparecchiature che non hanno strumenti di misura (come certe apparecchiature per saldature ,MMA, MIG/MAG) , non possono essere calibrate , ma possono essere validate, effettuando delle prove pratiche,per la verifica delle corrette prestazioni funzionali..

3 Frequenza di Calibrazione
BS 7570 recommends re-calibration/validation at: 
· Yearly intervals (following an initial consistency test at three monthly intervals) for standard grade equipment.
· Six monthly intervals for precision grade equipment.

However, the Standard also recommends that re-calibration/validation may 
be necessary more frequently. Factors that need to be considered are: 
· Equipment manufacturer’s recommendations.
· User’s requirements.
· If the equipment has been repaired re-calibration should always be carried out.
· There is a reason to believe the performance of the equipment has deteriorated.

4 Strumenti per la Calibrazione
Gli strumenti impiegati per la calibrazione dovrebbero : 

· Essere calibrati da un Istituto di calibrazione riconosciuto con Standards referenziati agli Standards Nazionali..
· Essere almeno due volte o meglio cinque volte più accurati dell’accuratezza richiesta per quel grado di strumentazione..
· Per strumenti di precisione è necessario usare strumenti con un grado di precisione superiore a quello che si andranno a verificare.
5 Metodo di Calibrazione
Lo Standard BS EN 5750 fornisce dettagli riguardo le caratteristiche del tipo di machine fornitrici di Potenza, quante letture devono essere fatte per ogni parametro ed inoltre istruzioni sulle precauzioni necessarie  da adottare.

Per i principali parametri di saldatura, le raccomandazioni dello Standards sono le seguenti :.
Corrente
Sono forniti dettagli sui requisiti della strumentazione come misurare la corrente pulsante , ma ci sono pure elencati i requisiti e raccomandazioni su dove essere misurati i valori 
nel circuito.
Il problema è che la corrente può essere misurata in ogni posizione del circuito  ed il valore dovrebbe essere lo stesso !.

Voltaggio
Per i processi dove il voltaggio è preimpostato (cosiddetto a  macchina a voltaggio costante), nelle connessioni usate per l’inserimento degli strumenti di misura del voltaggio questo può essere molto diverso da quello dell’arco e questo è un parametro molto importante.

Per ottenere una misura accurata il Voltmetro deve essere posizionato il più vicino possible all’arco.

Questo è illustrato in fig 1dove viene illustrata la posizione del voltmetro  rispetto.alla saldatrice : esso viene connesso tra il punto 1 ed il punto 7
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Figure 1 A welding circuit (for MIG/MAG)

Comunque  poichè ci potrebbero essere cadute di voltaggio nelle sezioni 

1-2, 3-4 e  6-7 poichè i punti di connessione provocano extra resistenza nel circuitot, Il Voltmetro tende a dare una lettura più alta rispetto al valore attuale..

Finchè il voltmetro è connessoo tra i punti  3 e 7 (Il che può essere fatto) lo strumento non dovrebbe tener conto in maniera significativa delle cadute di tensione nel cavo di ritorno – Section 6-7.

La grandezza di qualunque caduta di tensione in un circuito di saldatura  dipende dalla lunghezza dal diametro del cavo dalla temperatura per questo lo Standard enfatizza i seguenti concetti: 
· Sarebbe opportuno misurare il valore della tensione tra i punti 4-5 ma per certi processi questo non è fisicamente possibile.
· Per il processo MMA, è possible rilevare la misura abbastanza vicino all’arco connettendo un terminale del voltmetro attraverso il cavo posto a circa s ~2m dall’arco e connettendo l’altro terminale a terra..
· Per il processo MIG/MAG il punto più vicino dal punto di vista pratico dovrebbe essere tra i punti 3-5 ma un cambiamento di portata d’aria in una torcia raffreddata ad acqua o viceversa potrebbe avere una notevole influenza  sul valore misurato.
· La caduta di tensione tra i punti  5-6 potrebbe essere insignificante se le connessioni del cavo di massa nel punto 6 sono buone.

Altre linee guida sono fornite dalla Norma,ed illustrate qui di seguito, allo scopo di minimizzare ogni caduta di tensione, nella linea.: 

· IL cavo di ritorno deve essere il più corto e grosso  possibile compatibilmente con l’aspetto pratico opertivo.
· I connettori devono essere calcolati opportunamente per essere fissati strettamente per evitare ogni surriscaldamento dovuto a cattivo contatto.
La Norma fornisce i dati delle cadute di tensionein corrente continua in funzione degli amperes ,sezione e lunghezza  del cavo , sia per cavi in rame o in alluminio..

Velocità di avanzamento dl Filo
Per processi a voltaggio costante(self-adjusting arc) come il MIG/MAG, la Norma riconosce che la calibrazione dell’avanzamento del filo non è determinante in quanto è legata alla Corrente.
Se la calibrazione fosse richiesta si raccomanda che il tempo va misurato con un cronometro o con uno strumento elettronico. (in seconds) per crca un ~1m di avanzamento del filo..

La lunghezza del filo dovrà essere misurata con un metro in acciaio con una accuratezza di  1mm .A questo punto si può procedere alla misura della velocità di avanzamento.
Velocità di avanzamento
I manipolatori usati in saldatura come quelli impiegati nei processi robotizzati come pure i più convenzionali slitte lineari ( Saw) possono influenzare l’apporto termico e altre caratteristiche della saldatura, quindi vanno testate periodicamente.arebbe opportuno 
La maggior parte delle apparecchiature Standard possono essere testate con cronometri anche se sarebbe opportuno usare speciali e più sofisticati strumenti come tachigrafi o similari..
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