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	Liste de contrôle des machines d'électrofusion PE
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Les machines d'électrofusion PE destinées à la construction de gazoducs pour le compte d'exploitants de réseaux doivent répondre aux exigences de la recommandation G1/11 de Synergrid. Cette liste de contrôle est un outil permettant de documenter la conformité aux exigences.

Cette liste de contrôle suit la séquence de la norme ISO 12176-2

	Distributeur

	Nom
	Cliquez ici pour saisir du texte.	Téléphone 
	Cliquez ici pour saisir du texte.
	Personne à contacter
	Cliquez ici pour saisir du texte.	Email
	Cliquez ici pour saisir du texte.
	Adresse
	Cliquez ici pour saisir du texte.	site internet
	Cliquez ici pour saisir du texte.


	Machine d’électrofusion

	Modèle
	Cliquez ici pour saisir du texte.	Marque
	Cliquez ci pour saisir du texte.
	N° d'identification
	Cliquez ici pour saisir du texte.	Site internet
	Cliquez ici pour saisir du texte.


	Références et conformité

	
	Objet
	Check
	Remarque

	1
	Une déclaration de conformité à la norme ISO 12176-2 par un organisme accrédité
	☐
	Cliquez ici pour saisir du texte.
	2
	Classification selon l'ISO 121762 Annexe A
	☐	Cliquez ici pour saisir du texte.

	3
	L'unité de contrôle doit être de type ‘variable’ (ISO 12176-2, §3.2.2)
	☐	Cliquez ici pour saisir du texte.




En complément de / choix dans l’ISO12176-2


	Exigences structurelles selon G1/11

	
	Objet
	Check
	Remarque

	4
	Le poste de soudage est équipé de câbles d'entrée et de sortie connectés en permanence
	☐	Cliquez ici pour saisir du texte.
	5
	Longueur du câble de sortie permanente > 4 m
	☐	Cliquez ici pour saisir du texte.
	6
	Les connecteurs doivent être conforme aux exigences de la norme ISO4437-3 type A
	☐	Cliquez ici pour saisir du texte.
	7
	Le poste de soudage est équipé d’un capteur de température interne ou externe
	☐	Cliquez ici pour saisir du texte.
	8
	Saisie des données via un lecteur de codes-barres (par exemple, passeport de soudage[footnoteRef:2] et paramètres de soudage[footnoteRef:3]) [2:  Passeport de soudage codé selon la norme ISO 12176-3]  [3:  Paramètres de soudage codés selon la norme ISO 13950] 

	☐
	Cliquez ici pour saisir du texte.
	9
	Mémoire : 
· stocker au moins 4000 soudures, puis l'appareil se bloque automatiquement
· La mémoire fait partie intégrante de l'unité de contrôle.
	☐

☐
	Cliquez ici pour saisir du texte.
	10
	Interface : minimum une connexion USB
	☐	Cliquez ici pour saisir du texte.


	Modes opératoires selon G1/11

	
	Objet
	Check
	Remarque

	11
	Saisie des paramètres : 
· Les paramètres peuvent aussi bien être saisis manuellement que de manière automatique et sont visibles sur l'écran
· La saisie manuelle doit se limiter à l'introduction des numéros de code-barres
	
☐

☐
	Cliquez ici pour saisir du texte.
	12
	Les données peuvent être lues à l'aide d'une carte magnétique ou d'un code-barres :
· Passeport de soudage
· Détails du site
· Matériaux
	
☐
☐
☐
	Cliquez ici pour saisir du texte.
	13
	Données à lire via confirmation par l'opérateur :
· Validation et mémo de mise à l'échelle
· Confirmation et mémo de serrage
· Paramètres de soudage (pression, temps – voir courbe)
	
☐
☐
☐
	Cliquez ici pour saisir du texte.
	14
	Données par mémorisation automatique :
· Numéro d'identification de l'appareil
· Température ambiante
· Date et heure
· Résultat du soudage
· Messages d'erreur
	
☐
☐
☐
☐
☐
	Cliquez ici pour saisir du texte.
	15
	Validation des données : 
· La mise en service manuelle et le réglage manuels des paramètres de soudage préprogrammés ne sont pas possibles sans mot de passe
· Les entretiens cycliques imminents sont signalés
	
☐

☐
	Cliquez ici pour saisir du texte.
	16
	L'unité de contrôle doit être équipée d'un système qui vérifie, par une mesure de résistance, si le raccord est connecté. 
	☐	Cliquez ici pour saisir du texte.
	17
	Lors d’une interruption pendant le cycle de soudage, un code d'erreur doit être visible sur l'écran
	☐	Cliquez ici pour saisir du texte.
	18
	Caractéristiques minimales :
· Le contrôle de la température ambiante doit être > ou = -10 °C selon NBN T42-010. Par conséquent, le processus de soudage ne doit pas être interrompu
· Lecture des données du soudeur selon la norme ISO 12176-3
· Stockage des informations du chantier
	
☐

☐

☐
	Cliquez ici pour saisir du texte.




	Exigences opérationnelles selon G1/11

	
	Objet
	Check
	Remarque

	19
	Le compteur doit compter le nombre total de soudures à réinspecter.
	☐	Cliquez ici pour saisir du texte.



	Fiche technique selon G1/11

	
	Objet
	Check
	Remarque

	20
	Le dossier technique contient les informations suivantes :
· manuel en néerlandais, français et allemand
· poids et dimensions de l'appareil
· la désignation de l'unité de commande 
· courbes de simulation à la sortie 24 V, le cas échéant, et à la tension de sortie de référence 
· le cycle de fonctionnement à 100%, 60% et 30%
Et en option :
· démarrage progressif
· compensation de la température ambiante 
· compensation de température de réglage
· enregistreur de fusion
	
☐ 
☐ 
☐
☐

☐

☐
☐ 
☐
☐
	Cliquez ici pour saisir du texte.



	Plaque signalétique selon G1/11

	
	Objet
	Check
	Remarque

	21
	Conformément à la norme, le marquage (lecture classique ou via QR-code) sur l'unité de commande doit comprendre les éléments suivants : 
· identification du fabricant
· type d'unité de contrôle 
· matricule 
· période de fabrication 
· indication
· tension d'entrée
· fréquence d'entrée 
· puissance de sortie 
	

☐
☐
☐ 
☐
☐
☐
☐ 
☐
	Cliquez ici pour saisir du texte.




	Signatures

	Contact distributeur
	Membre auditeur de la CG1
	Président de la CG1

	Nom


	Nom


	Nom



	Signature



	Signature
	Signature
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