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Les différents types de matiere synthétique

Thermodurcissable

Elastomere

Thermoplastique

1. Différents types de matiere synthétique
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Les différents types de matiere synthétique

Thermodurcissable
= Liens forts entre les chaines chimiques

e Durcit lorsqu'il est chauffé

= Le durcissement est un processus non réversible
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Les différents types de matiere synthétique

Elastomere

@ Durcit lorsqu'il est chauffé sous pression

e Le durcissement est un processus non réversible
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Les différents types de matiere synthétique

Thermoplastique

= Liens faibles entre les chaines chimiques
e Dur a basse température

= Malléable apres réchauffement

e Dur &<— Malléable = processus réversible

e Facile a souder

[
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Qu'est-ce que le polyéthylene ?

PE = Thermoplastique = composé chimique de matiéere
organique produit a base de pétrole (hydrocarbures)

Polymérisation (concaténation d'hydrocarbures) --> Liaison de
grandes molécules a base d'atomes de carbone

H o H H HH HH H
c=C > CCos C. v
A H HH H H H
Ethylene Polyéthylene

L
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Polyéthylene

La résistance mécanique diminue avec la hausse des températures
Température de soudage 210°C

Différents types de PE en fonction du processus de synthese

—> caractéristiques tres différentes

— Le PE est "normalement combustible"

— Des gaz toxiques sont libérés lors d'une combustion

¥
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Evolution du polyéthylene

= Développement de HDPE (Haute Densité)
Résistance améliorée : PE 50 — PE 63 — PE 80 — PE 100

@ Le chiffre est une mesure de la contrainte maximale que le matériau peut
supporter.

@ Latension maximale dépend du temps d'application.
=>» Cette classification prend en compte une durée de vie de 50 ans

Résistance améliorée a la déchirure : PE 100-RC

@ — L'addition «RC» indique que le PE a subi une transformation pour étre plus
résistant aux contraintes et retarder la propagation des fissures
(RC = Resistance to Crack)

¥
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Production de tubes PE

Extrusion de tubes

e Fonte de granulés PE

e« Ouverture circulaire avec mandrin
e Refroidissement

= Coupe sur mesure

e Le diametre des extrémités du tube diminue

10 1. Différents types de matiere synthétique '—%Sgnerg I'Id
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Production d’accessoires PE

Moulage des raccords par injection
= Fonte de granulés de PE
e Injection dans le moule sous haute pression

e Refroidissement

[
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Rétrécissement et expansion

Faits

e Dilatation liée a 'augmentation de la température,

_ Lbij + 5°C

rétrécissement lorsque celle-ci diminue
e Coefficient de dilation 0,2 mm/m/°C
= Dilatation 15x plus élevée que l'acier
Conséquences

_ L bij + 30°C

AL

L bij + 15°C

L bij - 5°C

1

AL

e Effectuer le soudage directement apres la préparation des pieces
= Pendant I'électro-soudage, le tuyau se presse contre le manchon

(ou la selle)

(PF) (GL)

N
L\ : . : en ¥ |
Risque de déformation N

ou relachement

¥
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Surface poreuse - Impuretés

Faits
= Le PE a une surface poreuse
e La surface contient des impuretés

Conséquences

= Nettoyer et dégraisser avant le
grattage =2 de sorte que les impuretés
ne soient pas introduites dans le
matériau PE

Synergrid



Surface poreuse - Oxydation

Faits

e Surface poreuse = oxydation apres la production
Conséquences

= PE ne peut étre soudé qu'avec du PE

= Couche d’oxydation # PE =» couche d’oxydation ne se soude
pas =@ enlever la couche d’oxydation en grattant

[
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Sensibilité aux UV

Faits
= Le PE est sensible au rayonnement UV
e Le soleil est une source de rayonnement UV
Conséquences
e Durée d’emploi limitée
pour les tubes : 2 ans aprés production =2 PAS apreés livraison !

pour les accessoires emballés : 5 ans apres production =» PAS
apres livraison !

e Stocker a I'abri de la lumiere

¥
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Thermoplastique

Faits

e PE est un thermoplastique
= || devient souple apres chauffage f
e Processus réversible
Conséquences

= Resouder n'est permis qu’une seule
fois apres refroidissement complet
de la soudure

e Ne jamais ressouder apres le test d’étanchéité (fait avec
un produit moussant)

L
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Fluage

Faits
e Le PE est sensible au fluage

e Fluage : déformation due a une contrainte dans la durée.

Conséquences

e Stocker correctement le PE

e Les tubes déformés peuvent
ne plus étre conformes aux tolérances

L]
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Production

Faits

e Les extrémités des tuyaux en PE rétrécissent a cause de la
méthode de production

Conséquences
= Les 5 derniers cm du tube doivent étre sciés / coupés avant la
soudure
5cm

’4 >

N

/ T

T

< -

N\ -
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Fusion - Soudabilité

Faits — .,,27,%.,,,(, —
e Impuretés sur la surface o

= la graisse, I'humidité... forment
un film entre les surfaces a souder

Conséquences

@ Ce film cause une mauvaise
soudure

e Nettoyage avec un dégraissant PE approprié (prescrit par le

gestionnaire de réseau de distribution/GRD)

[
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Transfert thermique

Faits
e Le PE est un mauvais conducteur thermique /[ [

= La transmission de la chaleur est
200 x moindre que pour l'acier

Conséquences
e PE a une bonne soudabilité

= La chaleur se dissipe lentement au cceur de |la zone de soudage,
le PE devient vite chaud

e La soudure reste longtemps chaude =2 Le temps de
refroidissement est long

¥
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Inflammabilité

Faits
e Le PE est "normalement combustible"
e Des gaz toxiques sont libérés lors d'une combustion

Conséquences

@ Si un manchon de soudure est
mal centré, le fil de la résistance
peut chauffer et méme
provoquer un allumage

Synergrid
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Tranchée

= Profondeur

= Arrété Royal 28/6/1971
= Remblayage

= Sable

= Rubanou ...
reglementation GRD

24 3. Environnement




Distances entre conduites

Conduites paralleles

min. 0,2 m

25 3. Environnement
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Conditions de pose

e le PE est interdit a l'intérieur
d'un batiment

RHT (Résistance Haute Température)

bandes d'enrobage

26 3. Environnement




Conditions de pose

e Extérieur

u.v

Max 70 cm au-dessus du sol

27 3. Environnement




Conditions climatiques

= Température
= -10°Ca40°C
= Tubes et accessoires: T° identique

= Placer le poste de soudage et |a sonde
de température dans la méme situation
que les raccords a souder

soleil ou ombre

dans ou hors de la camionnette

= Compensation d'énergie tous les 5°C

28 3. Environnement '—%Sgnergrid
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Conditions climatiques

[
TEMPERATURE COMPENSATION
,n,_, - —, = 3 Temperature
‘ ” “ | i measuring sensor
:l Nl ‘ll M I, AL L Y,
,H ‘ ‘I" i L -1 Fusion time [s] o
'roaoao.so" R‘\
— 150s
,,,,,,, Qe et e reduced energie
-10° -S5° 0° 10° 15° 20° 450
Temperature [°C] 23°C
% Ambient temperature
[ ] ¥
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Conditions climatiques

@ Pluie et vent

Protection contre vent, pluie, poussiere et soleil (par temps
chaud)

Surface propre et seche

-—% Synergrid



Tubes — stockage

@ Tubes sur rouleau : max 2,5m

@ Tubes droits : max 1m

=» Déformation permanente possible Max 2,5m

a cause du poids

Supports verticaux

1m »

Synergrid

Poutres de soutien
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Tubes — stockage

Faisceau de tubes

[ Supports de faisceaux de tubes placés les uns sur les autres ]

Maximum 3 metres

¥
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Tubes - stockage

Accessoires
=» Gardez 'emballage d’origine
=» 5 ans de durée de vie

Synergrid
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Les tubes

= Stockage
Eviter tout contact avec de |'huile,
de la graisse ou du bitume
Sur un sol plat

Veiller a soutenir et fixer
correctement

Veiller a un empilement correct
des crétes (bois sur bois)

Synergrid



Les tubes

=« Manipulation
= Nile tube, ni les extrémités ne trainent sur le sol
= Ne pas faire rouler le tube sur le sol

= Ne pas utiliser de cables ou de chaines
pour soulever ou déplacer les tubes

35 3. Environnement




Les tubes

[ ]
= Controle
» Interne
@ Retirer tout objet étranger (pierres, outils,...)
@ Si nécessaire, utiliser une brosse
» Externe
@ Retirer les tubes dégradés (entaille,
écrasement,...)
[ ]
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Les tubes

@ Obturation d'une conduite dans une tranchée

= Toute conduite abandonnée est protégée contre les
infiltrations d’eau ou de boue au moyen d’un obturateur
approprié

¥
37 3. Environnement '—%Sgnergrid
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Pression maximale (MOP)

= MOP = pression maximale autorisée dans la conduite

= Selon la qualité du PE et I'épaisseur de la paroi, le tuyau peut
supporter différentes pressions de service maximales

= En Belgique, la pression moyenne B (max 5 bar) est la valeur
maximale pour la distribution de gaz dans les tubes PE

e L'épaisseur de la paroi du tuyau dépend du diametre et du
numéro SDR

e SDR = Standard Dimension Ratio

e SDR est le rapport arrondi entre le diametre et |'épaisseur de
la paroi '
Synergrid



Pression maximale (MOP)

Diametre exterieur

e SDR = - & Indice SDR

épaisseur de paroi

Diametre exterieur

e« Ou: : o> épaisseur de paroi
Indice SDR
=S0R 1= . . (2)110
‘ Epaisseur de paroi = ©) =10 mm
(SDR)11
?
2 . . 2) 110
Epaisseur de paroi = ) = 6,6 mm
(SDR) 17

Synergrid



SDR en fonction de la pression

____Qualité | _____SDR_____| Pressionnominale (ban

11 10,0

PE 100
17 6,0
11 8,0
PE 80 17 5,0
17,6 (anciennement) 4,8

[
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Tubes PE les plus répandus

Diameétre nominal “ Epaisseur de paroi £ en mm

32
40
50
63
90
110
110
125
160
160
200
200

11
11
11
11
11
17
11
11
17
11
17
11

3,0
3,7
4,6
5,8
8,2
6,6
10,0
11,4
9,5
14,6
11,9
18,2
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Valeur SDR d’un tube

e Indication sur le tube
@ SDR n’est PAS I'épaisseur de la paroi du tube

@ En utilisant le méme SDR pour des diametres difféerents, nous
pouvons appliqguer la méme pression maximale

= La distribution de gaz en Belgique utilise
SDR 11
SDR 17 =SOR 1= 110x16.0

" -
N

= Pression maximale autorisée pour la
distribution de gaz naturel dans des
tubes PE = 5 bars (moyenne pression B)

[
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Marquage

e« Marquage de tubes:
Gaz = jaune
Au moins 1 fois par metre courant

Seulement du texte en Bande d’extrusion jaune
couleur

[

Synergrid

L



Marquage

= Type de produit transporté
= Gas-Gaz

<GAZ-6AS=

46 5. Marquage
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Marquage

e Dimensions et SDR
- ¢110 x 10
= SDR 11

47

5. Marquage
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Marquage

e Date de fabrication
= 02/01/2024
= jj/mm/aa

5. Marquage



Marquage

= Type de PE

Application gaz : toujours
PE 100 ou PE 100 RC

¥
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Marquage

e Autres informations
Nom ou identification du fabricant
Code de la machine d’extrusion ou
d’injection
Norme

Pour les tubes sur rouleau,
la longueur restante en metres

Synergrid



Marquage

~E15 = =DYKQ= = NAM EN(555-2

: 110x6.6 -

¥
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Ires

accessoi

Marquage

5. Marquage

52



Marguage : accessoires

SPAK d 7§

matur Batch 0607655
KlPPSCJAsPe"""“"“ Pack.date: 28.09.2023 Gy

anne 612311-10

-
DVCW

Dv-8606A26r

G 98

¥
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Marguage : accessoires

I il ’;;. | =
"a'"illli |

e~ >SDR17.6-11
CT= 07mn

: u" m
0 S T

o1 06040309
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2. Tubes - Identification : Code couleurs

-—% Synergrid


http://www.google.be/imgres?q=gasleiding&start=244&um=1&sa=N&rlz=1R2MXGB_nlBE510&biw=1366&bih=641&hl=nl&tbm=isch&tbnid=e1VV3KTT49FoiM:&imgrefurl=http://dutch.polyethylenewaterpipe.com/supplier-pe_gas_pipe-8472.html&docid=GNvgJSULbt-yKM&imgurl=http://www.polyethylenewaterpipe.com/photo/pd276180-flexibility_is_good_high_density_polyethylene_pe_gas_poly_pipes_long_service_life.jpg&w=312&h=233&ei=8dbFUZ26Oamm0AXhg4Ag&zoom=1&ved=1t:3588,r:50,s:200,i:154&iact=rc&page=13&tbnh=177&tbnw=239&ndsp=23&tx=171&ty=55
http://www.google.be/url?sa=i&rct=j&q=pe-leidingen&source=images&cd=&cad=rja&docid=Zqfj19iCq4b3dM&tbnid=AJQFYbIWycx_LM:&ved=0CAUQjRw&url=http://dutch.polyethylenewaterpipe.com/china-high_density_polyethylene_pe_pipe_with_pressure_level_pn_0_8_mpa_dn20mm_dn110mm-192539.html&ei=KtrFUcjtBPDw0gWjnoHoAw&psig=AFQjCNGpGqc-qywPAHBXrxTK4B5F0e9KxA&ust=1372006919874114
http://www.polyethylenepepipes.com/photo/pl744349-chemical_properties_corrosion_resistance_mass_communication_ppr_pe_piping_extrusion_line.jpg

2. Tubes - Identification: Couleur et date

01 = = W = = DRINKWATER - EAU POTABLE :

Eau potable PE 100 Gaz PE100

SOrR/75= =PN 10=

r v

SDR 17 = Qo3 =

Tuyau d’attente PE8O Eau potable PE 80 Tuyau d’égout PE 100

-—% Synergrid
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Machines a souder

58

Liste des postes a souder agréés par Synergrid (G1/07)
est publiée sur le site www.synergrid.be

6. outillage




Machines a souder

=« Entretiens
Tous les appareils de soudage et leurs

composants doivent étre soumis a un Date de fin de validité

controle technique annuel

Chaque appareil approuveé est pourvu
d’un autocollant vert non amovible
affichant :

= Le nom ou le logo du contrdleur

@ La date limite du prochain contréle

Les appareils portant un autocollant ROUGE ne peuvent PAS étre utilisés sur
les chantiers de construction et de branchements de canalisations gaz.

[
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Machines a souder

@
‘ 361809010408220606032737 1

T de COde bar ||H| I || ” ” “I“I“l”” :
SDR17,6-7.4

| o CT= Tmin

TRACEABILITY

36480304031 166001 70503031 3

DUPOND

' JEAN
| Né le 10.07.1985

Approuvé pour les systemes de

pression PE

Electrosoudure

Valable jusqu’au 29/05/2025

-—% Synergrid
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Machines a souder

= Tracabilité

6. outillage
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Grattoirs

La liste des grattoirs agréés par Synergrid (G1/09) est publiée
sur le site www.synergrid.be

[
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Grattoirs

e« Copeaux

= Enlever la couche d’oxydation
jusqu’a avoir enlevé min 0,2 mm
de matiere

= En présence de selles de prise en
charge et de manchons, gratter
sur une longueur égale au minimum a la largeur de
I'accessoire +2 cm de part et d’autre

= Ces opérations se font de préférence a I'aide d’un grattoir
rotatif

IMPORTANT : Vérifiez régulierement les lames.

¥
63 6. outillage —)( Synergrid
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Grattoirs

e Entretien

= IMPORTANT : les lames ainsi que les roues doivent étre
contrblées régulierement

= Vérifier que la lame est fixée
correctement

= La présence de jeu entre
la lame et le support a une
influence sur la profondeur
de grattage

64 6. outillage




Grattoirs

e Entretien

Assurez-vous que la partie (élastique)
qui crée la pression du grattage peut se
déplacer librement (éliminer les
impuretés)

Assurez-vous que la partie qui
positionne la lame peut s’incliner
librement (éliminer les impuretés)

-—% Synergrid



Grattoirs

« Entretien

= Des éventuelles saletés sur
la lame et/ou les roues
pourraient diminuer la
profondeur du grattage.

= Si nécessaire, procéder au
nettoyage de la lame/roue
ou au remplacement de |la
lame.

66 6. outillage




Positionneur

= Toutes les pieces a souder sont maintenues a l'aide d’un outil
adapté durant tout le cycle de soudage et jusqu’a refroidissement
naturel complet de I'accessoire électrosoudable.

Im\llﬂ\\\ »

e L'espace créé par un mauvais
centrage se traduit par un
mauvais soudage

C )
Synergrid
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Coupe-tube

e Les tubes doivent étre coupés proprement et
perpendiculairement a I'laide d’un coupe-tube

68 6. outillage




Coupe-tube

e |l n'est pas interdit d’utiliser une scie a main

Tout d’abord, marquez la ligne a couper a l'aide d’'une
pince de mise au rond

Coupez ensuite sur la ligne marquée et ébavurez la coupe

-—% Synergrid



Pince de mise au rond

= Veérifier si le tube n’est pas ovalisé. Si oui, le mettre au rond

e Pour le soudage d'une selle, placez deux pinces de mise au
rond a £ 10 mm de chaque c6té de la selle

il
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Etape 1 — Identification/controle

= Stockage de tube max. 2 ans aprés production =2 PAS apres
livraison!

e Tubes agés de plus de 2 ans ont un risque
élevé de mauvaise soudure

| Interdit de les utiliser !

= Utilisation d’accessoires max. 5 ans aprées production =
PAS de livraison!
| doit étre dans I'emballage d'origine !

| obligation!

Synergrid



Etape 1 — Identification/controle

e« Des dommages a l'intérieur ou a |'extérieur du tuyau ?

= Eliminé apres avoir gratté ? =» pas de probleme
= Pas parti apres avoir gratté ? =» jeter
= Dommages au milieu du tuyau =» jeter

73 7. Procédure d’électrosoudage '—%Sgnergrid
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Etape 1 — Identification/controle

e Ovalité maximale ‘ \

= 1,5 % du diametre avec un maximum de 3 mm

Les surfaces de soudure ne sont pas
suffisamment en contact = mauvaise soudure

L'ovalisation peut conduire a une qualité
de grattage médiocre = gratter au
maximum 1 fois avec le grattoir rotatif
ou 2 fois a la main

¥
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Etape 1 — Identification/controle

Différence Max = 0,015*@ avec un maximum de 3mm

Diameétre (mm) Différence Max. (mm)

32
40
50
63
90
110
160
200
225
250
280
315

0,48
0,60
0,75
0,95
1,35
1,65
2,40
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00

r

[
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Etape 1 — Identification/controle

e Attention a I'’écrasement et
autres dégats

@ Sile tube est serré dans le manchon

Les surfaces de soudure ne se touchent pas completement
=>» Pression de soudage insuffisante

[

Synergrid
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Etape 2 - Couper

e Enlever 5 cm = Rétrécissement a I'extrémité du tube

Rétrécissement du tube + dilatation du a—
manchon = Mauvaise soudure <

I

N\ -

= La coupe doit étre d’équerre =» Le coupe tube est toujours
perpendiculaire

Lors d’une coupe oblique, il est possible que une partie de |la

zone de soudage n’est pas soutenu - -

Toujours ébavurer les extrémités \/

\ ),

¥
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Etape 3 - Marquage

= | Feutre PE |
e Mesurer la moitié de la longueur du manchon
e Ajouter 2 cm

e Cette distance est la surface minimale
a gratter aux deux extrémités du tube

e« Pourquoi?
vous étes sdr que vous avez gratté suffisamment
Le chef d'équipe peut vérifier le grattage (+ 2 cm)
Si le grattage n'est pas bon =» couper, ...

[
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Etape 4 - Nettoyer

= Gants en latex
@ Chiffon non pelucheux
= Nettoyant pour PE (prescrit par le GRD)

= Pourquoi nettoyer avant de gratter?

Le nettoyage avant le grattage empéche
la saleté de pénétrer dans le PE

¥

-=3 Synergrid



i Etape 5 - Gratter

e | En priorité avec un grattoir rotatif !
En dernier ressort et avec une autorisation du responsable de
chantier (GRD), le grattage manuel peut étre utilisé
Grattage idéal = 0,2 mm, tolérance + 0,05 mm, risque de
mauvaise de soudure au-dela de 0,35 mm

¥
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i Etape 5 - Gratter

e Grattage a l'aide d’un grattoir rotatif :

Gratter 1 x maximum

Apres les deux premiers tours, le copeau doit
étre linéaire et de la méme largeur sur
toute sa longueur

Apres les deux premiers
tours, il ne doit plus
y avoir de boucles

Synergrid



Etape 5 - Gratter

= Gratter avec un grattoir rotatif plus de 1 x:

= Cela entrainera probablement un mauvais contact entre les
surfaces a souder.

L ]
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Etape 5 - Gratter

=« Grattage manuel

Il est recommandé de marquer
le contour du tube dans la zone
de soudage afin d'étre sdr que

toute la surface de soudure est

grattée.

[
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Etape 5 - Gratter

M. Grattage manuel
L'angle de la lame par

rapport au tube doit étre
légerement inférieur a 90°

I OouU mauvaise lame

-—% Synergrid
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Etape 5 - Gratter

e Grattage manuel

= Gratter d'un mouvement rapide et régulier
avec une force modérée

= Avancez toujours a un rythme régulier, pour
éviter de gratter sur la méme zone

85 7. Procédure d’électrosoudage '—%Sgnergrid
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Etape 5 - Gratter

e Grattage manuel

Commencer a gratter assez loin, car les 3 a 4 premiers centimetres
ne grattent pas toujours bien ou assez profondément.

[
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Etape 5 - Gratter

=« Grattage manuel

= |l est fortement recommandé de gratter une deuxieme fois, car
vous pourriez accidentellement laisser un bord qui n'a pas été
gratté assez profondément

= Ne pas gratter une
deuxieme fois
Si vous grattez vigoureusement
avec les deux mains (trop profondément) ,

87 7. Procédure d’électrosoudage '—%Sgnergrid
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Etape 5 - Gratter

e Grattage manuel

marquer une nouvelle fois la partie a
gratter avant de gratter pour la deuxieme
fois

Veillez a ne pas continuer a gratter au
méme endroit.

3 x grattage manuel au méme endroit

- risque d'enlever trop de matiere
—> trop peu de pression de soudage

|

entre l'accessoire et le tube

- mauvaise soudure ”” "‘\
Max 2 passages au grattage manuel sur la méme place !!!
-—% Synergrid
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Etape 6 - Marquage

= Pour les manchons coulissants :
Marquage de la demi-longueur
=» parce que les arréts sont enlevés

@ Pour les manchons:

Marquage de la demi-longueur
=» controble

Synergrid
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Etape 6 - Marquage

e« Quel est le risque si on ne fait pas
cette étape de marquage ?

= Soudure décentrée = la matiére peut
s’échapper, la pression de soudure est
alors trop faible =» mauvaise soudure

e Le fluage de la résistance peut
provoquer une surchauffe et
méme une inflammation du
PE pendant le soudage

Synergrid



Etape 7 - Dégraisser

= Tube =» dégraisser min 3 fois
Avec chaque fois un nouveau chiffon
Avec un manchon : sur une demi-longueur.

Avec un manchon coulissant :
dégraissez le tube suffisamment loin,
au moins sur toute la longueur du manchon

= Manchon = dégraisser 'intérieur

¥
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Etape 7 - Dégraisser

e Dégraissant sur le chiffon, pas directement sur le tube

= Sinon gaspillage + risque de
formation de gouttes sous le tube

= Le port de gants produits chimiques
est obligatoire !!!

= Pour éviter la contamination
d’'impureté sur la surface a souder

92 7. Procédure d’électrosoudage




Etape 7 - Dégraisser

= ! Laisser sécher completement le dégraissant !

= Risque de formation de bulles de gaz dans la soudure =
mauvaise fusion

= Méme risque avec de |'eau ou
d’autres liquides

= Ne pas souffler sur la soudure
(condensation)
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Etape 8 — Placer le manchon

e Pour les manchons coulissants :
Placer le manchon sur le tube
Marteler =» jusqu’a ce que les arréts soient enlevés
Glisser le manchon completement sur le tube
Placer I'autre tube contre le premier
Glisser le manchon pour qu'il recouvre les deux tubes
| Positionner a I'aide du marquage !
| Ne jamais retirer les arréts avec un objet coupant !

= S'il ne s'agit pas d'un cas d'emboitement de manchon : inutile
d'enlever les arréts

¥
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Etape 9 — Positionneurs/Pinces de mises a rond

e Pour les selles :
» Pinces de mise au rond =

@ = Corriger l'ovalité

@ Pour les manchons:

= Positionneur
= = Aligner/ Corriger l'ovalité

= Check d’ovalité =2 apres le positionnement, faire tourner
le manchon = si cela fonctionne, le tube n'est plus ovalisé

¥
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Etape 9 — Positionneurs/Pinces de mises au rond
[
= Siles tubes ne sont pas correctement alignés lors du soudage
d’'un manchon, il existera, dans la zone de soudage, des zones
avec pression de soudage trop basse et des zones avec une
pression de soudage trop élevée, le PE fondu et la résistance de
soudage migreront

=« Dans la zone avec une pression de soudage trop basse, nous
pouvons obtenir une mauvaise soudure

1 [
( )

¥
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Etape 10 - Souder

e Allumez d’abord le groupe électrogene, puis la machine a souder
= Connecter les bornes

e Scanner le manchon

e Suivre les étapes sur I'écran

= |l ne devrait jamais d’avoir de
pression en contact avec la
zone de soudage (manchon, ...)

e« Une selle peut étre soudée sur
un tuyau sous pression

-—% Synergrid
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Etape 10 - Souder

= Rester pres de |'appareil lors du soudage

= Surveiller le processus
Energie de soudage kJ

Temps de soudage
Temps de refroidissement

Résistance Q

Synergrid



Etape 11 - Refroidissement

e Marquer la fin du temps de refroidissement sur le tube (min 20 min)
| Ne jamais accélérer ! (pas d'eau par ex.)
e Placer votre numéro de soudeur valide sur la piece soudée

e Sila machine donne une erreur, laisser refroidir jusqu'a température
ambiante et puis ressouder apres avoir corrigé |'erreur (max 1x).

=« Ne jamais resouder apres un contrble d’étanchéité avec un produit
moussant

= Contrdler sil'indicateur de soudure est en position haute, dans le
cas contraire sentir si les soudures sont chaudes

e | Laisser le positionneur/la pince de mise au rond jusqu’a la fin du
temps de refroidissement

¥
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Apercu des étapes

Etape 1 — Identification/controle

Etape 2 — Couper

Etape 3 — Marquage

Etape 4 — Nettoyer

Etape 5 — Gratter

Etape 6 — Marquage

Etape 7 — Dégraisser

Etape 8 — Placer le manchon

Etape 9 — Positionneurs/pince de mise au rond
Etape 10 — Souder

Etape 11 — Refroidissement

Etape 12 — Pose du numéro d’identification valable du soudeur
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Pourquoi la tracabilité?

Bruxelles — Septembre 2008

=« Faire une mauvaise soudure peut e
avoir de graves conséguences . e

= Nous pouvons retrouver
I'historique des soudures par
soudeur , les parametres par
soudure et les raccords utilisés
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La tracgabilité, c’est quoi?

103 8. Tracabilité —)( Synergrid
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Eléments de la tracabilité

V9999

VINCOTTE -
Né le jjimm/aa

APPROUVE POUR LES SYSTEMES PRESSION PE
SOUDAGE ELECTRO ET BOUT A BOUT AUTOMATIQUE
VALABLE JUSQU’AU 25-03-2025

30 digits (2 of 5 interleaved, acc. to ISO/IEC 16390)

@ Passeport du soudeur

NBN T 42/011

Synergrid



Eléments de la tracabilité

® Job data

Code 128 types A, B and C
(according to ISO/IEC 15417),
indistinctly.

[
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Eléments de la tracabilité

e Composants

Code 128, character set C (according to ISO/IEC 15417).

Synergrid



Controle du processus

= Avant le soudage

Certains contrbles sont effectués avant le processus de
fusion:
@ Vérification carte soudeur : date, type de technique,..
= Parametres de fusion: T°, temps, ...

@ Résistance de I'accessoire

Si un des controles ci-dessus n’est pas correct, le processus de
soudage ne commencera pas !

¥
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Controle du processus

= Avant le soudage

= Influence de |la température extérieure sur le temps de
soudage

108 8. Tragabilité




Controle du processus

= Avant le soudage
= Influence de |la température extérieure sur le temps de soudage

109 8. Tragabilité -—){Sgnergrid



Controle du processus

@ Pendant le soudage

La machine a souder contrble pendant tout le cycle de

soudage
@ Pas de déconnexion du cable de soudage
@ Latension de sortie

Si un des controles ci-dessus n’est pas correct, le processus de
soudage va s’interrompre!

¥
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Controle du processus

= Apres le soudage
= Message avec résultat de la soudure: OK/PAS OK
= Info concernant le cooling time (temps de refroidissement)
= Toutes les infos sont enregistrées dans la mémoire

111 8. Tracabilité



Transfert des données

Input data

Exporting and
processing of data

agru E-Winkel 45° d32

1 IR LTERE TR e
Cool > 6 min

Traceability
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Analyse des données

Georg Fischer Piping Systems

Georg Fischer Piping Systems

INFORMATIONS GENERALES
MSA4.1 Numero de Serie:
Date d'impression:
Societe d'installation
Numero de chantier

Identite Operateur

Date/heure de 1'installation(jj/mm/annee)

Prochain date de revision
Numero de soudage

Erreur numero

DONNEES DU RACCORD
Fabricant

Type de raccord
DiamE8tre du raccord

Resistance nominale/reelle

DONNEES SOUDAGE
Temperature ambiante
Tension primaire au demarrage
Tension maximale d92alimentaticn
Tension minimale d92alimantation
Freguence maximale de foncticnnement
Frequence minimale de foncticnnement
Entree des donnees
Tension de soudage nominale/rESelle
Temps de fusion nominale/rEBelle
Energie de soudage
Temps de refroidissement nominal
Preparations tubes

Coordonnees GPS latitude/longitude

S156F7000701

13/06/24 15:19
SIBELGA

V4457 0320056AV01002

11/03/20 09:45

02/2021

00007

ERR 0 = PROCESSUS OK

GF
ADAPTATEUR
110 mm
0.96/ 0.96 Ohm

22 C deg
225 Vac
237 Vac
225 Vac
50 Hz

50 Hz

CODE BARRES
40.0/ 40.0 Vac
200/ 199 Sec

182.9 KJ
10/ 0 Min
oul

50752.34125N / 004°21.94038E deg

INFORMATIONS GENERALES

MSA4.1 Numero de Serie:

Date d'impression:

Societe d'installation

Numero de chantier

Identite Operateur

Date/heure de 1l'installation(jj/mm/annee)
Prochain date de revision

Numero de soudage

Erreur numero

DONNEES DU RACCORD
Fabricant

Type de raccord
DiamE8tre du raccord

Resistance nominale/reelle

DONNEES SOUDAGE

Temperature ambiante

Tension primaire au demarrage
Tension maximale d3%2alimentation

Tension minimale d%2alimantation

Frequence maximale
Frequence minimale
Entree des donnees

Tension de soudage

de fonctionnement

de foncticnnement

nominale/rE8elle

Temps de fusion nominale/rE8elle

Energie de soudage
Temps de refroidiss
Preparations tubes

Coordonnees GPS lat

ement nominal

itude/longitude

ERR

0

S156F7000701

13/06/24 15:19
SIBELGA

09819056AV01002

12/02/20 13:20

0272021

a000s

= PROCESSUS OK

40
0.68/ 0.69

20

224
233
223

50

50

CODE BARRES
40.0/ 40.0
28/ 28

67.8

.
Ohm

C deg
Vac
Vac
Vac
Hz
Hz

Vac

113
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Controles chantiers

e Liste des
controles

115

1 scope : qualité de la soudure

2
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29
30
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34
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hors scope : bien-étre
date : 2.02.2017

Visuellement sur chantier

identification du soudeur passeport de soudage date de validité BD PE passeport de soudage G1/13
identification du soudeur identification du soudeur (étiquette, feutre) lisibilité Visuellement sur chantier G5/02
appareil de soudage type d'appareil ES homologué liste Synergrid Visuellement sur chantier G1/07
appareil de soudage type d'appareil B&B homologué liste Synergrid Visuellement sur chantier G1/07
outillage outillage homologué (grattoire) liste Synergrid Visuellement sur chantier G1/09
entretien de I'appareil de soudage  étiquette vert date de validite date de validité étiquette verte
présence d'outillage positionneurs Visuellement sur chantier G5/02
présence d'outillage pince de mise & rond Visuellement sur chantier G5/02
utilisation d'outillage positionneurs Visuellement sur chantier G5/02
utilisation d'outillage pince de mise a rond Visuellement sur chantier G5/02
entretien de l'outillage grattoire Visuellement sur chantier GRD
présence d'outillage grattoire Visuellement sur chantier
utilisation de I'outillage grattoire ne pas gratter Visuellement sur chantier Oui G5/02
utilisation du grattoir utilisation non justifiée du grattoir manuel au lieu du rotatif approbation du chef de chantier Visuellement sur chantier GRD
présence d'accessoire papier non pelucheux Visuellement sur chantier G5/02
présence d'accessoire Tangit Visuellement sur chantier G5/02
Visuellement sur chantier
utilisation des accessoires dégraisser ne pas degraisser Essais destructifs Qui G5/02
présence d'accessoire gants & usage unigue Visuellement sur chantier T42-010
gebruik hulpmiddelen gants & usage unigue Visuellement sur chantier T42-010
Visuellement sur chantier
respecter le diagramme de soudage diagramme de soudage en contournant le processus les données de tragabilite Oui T42-010
respecteren lasproces afkoeltijden Visuellement sur chantier T42-010
température trop basse (5°C B&aB en
-10°C ES) Visuellement sur chantier
respecter les conditions de soudage température ambiante température trop élevée (40°C) les données de tragabilité G5/02
respecter les conditions de soudage souder sous la pluie sans |'abri d'une tente Visuellement sur chantier G5/02
préparation des tuyaux alignement de tuyaux pas de critéres Visuellement sur chantier G5/02
préparation des tuyaux couper les extrémités pas de critéres Visuellement sur chantier G5/02
qualité de la soudure essais de pliage (END pour BabB) Visuellement sur chantier facultatif
qualité de la soudure ED en labo ad hoc rapport du labo G5/02
qualité de la soudure inspection visuelle: mouchards pas déclenché G5/02
état de l'outillage inspection visuelle Visuellement sur chantier G5/02

8. Tracabilité
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Controles chantiers

= Listing soudeurs
Disponible uniquement chez Synergrid

CG1 G1 13 3 ListOfPEpassports.xlsx

Synergrid



Controles chantiers

e Erreurs principales pouvant entrainer le retrait immediat du
passeport soudeur

Ne pas gratter
Ne pas dégraisser

Contourner le processus de soudage

Synergrid
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Examen théorique

e Lors de la formation:
20 guestions a choix multiples
Résultat minimal requis : 80%

e Lors de la requalification :
10 questions a choix multiples
Résultat minimal requis : 80%

Synergrid



Examen pratique

e Lors de la formation et requalification :
= Manchon de p110—-SDR 17

@ 1 cOté grattoir rotatif , 1 coté grattoir manuel

= Tous les 3 ans une selle 110 au lieu d’'un manchon
@ ‘'année de la selle’
® Toujours avec grattoir rotatif !

e Envoyé a un centre d'essais agréé
= Test de pelage

Min. 125 mm Min. 125 mm *

» - *
- * - > - 400-420 mm >
- 250-260 mm > 250-260 mm >

- 500-520 mm >

¥
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Test de pelage

@ 4 coupons sont découpés sur la soudure
= 2 du coté du grattoir rotatif
= 2 du coté du grattoir manuel

= |lls sont séparés sur un banc de traction

= La surface de rupture doit étre ductile

121 9. Examen




Autres methodes de test

= Peuvent étre appliquées pendant |la formation pour vérifier
gue la personne effectue le travail correctement
Test de pression

» Test de cisaillement >
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Passeport de soudage

= Apres avoir passé les deux examens

Théorique
Pratique

= Au nom du soudeur + photo

JOHN DOE

Geboren op dd/mm/jjjj

V9999

GEKEURD VOOR PE-DRUKSYSTEMEN
ELEKTRO-, ZADEL- EN STUIKLASSEN

GELDIG TOT 25-03-2025

NBN T 42/011

e Validité 1 an

= Renouvellement ou prolongement chaque année

@ Au moins tous les 2 ans fait dans un centre de formation

¥
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Prolonger vs Renouveler

= Prolongation
Au centre de formation
Théorie + pratique

@ Renouvellement
Dossier de suivi

@ Minimum 5 soudures
@ Coller une étiquette
= Signé par le chef de chantier

Soudure de chantier

¥
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Dossier de suivi

G1/13.2 Dossier de suivi Soudeur PE

Dossier de suivi Soudeur PE (G1/13.2)

En vue d’une prolongation du passeport de soudage, I’éprouvette doit étre accompagnée du formulaire de

suivi. Ce formulaire a comme but de documenter I'expérience du soudeur PE.

Soudeur:

Employeur:

Nom:

Nom:

N°
d’identification
du passeport de

soudage:

Adresse:

Date butoir du
passeport:

Personne de

contact:

Autre info :

N° de TVA:

Qualification du soudeur:

D Manchon électro soudable & selle

D Electro soudage DN 110

E] Manchon électro soudable & selle, bout & bout Aut.

I:l Electro soudage DN110 ‘ |:| Bout & bout DN110 Aut.

¥
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http://www.synergrid.be/download.cfm?fileId=G1_13_2_FR_v201904_DossierSuiviSoudeurPE.pdf

Dossier de suivi

L'employeur déclare qu'iln'y a pas eude période d'interruption dépassant les 6 mois (entre deux travaux

de soudage consécutifs), ainsiqu’il n'y a pas eu d'avis négatif lors destravaux de soudage PE par le soudeur

concerng.

Soudages réalisés durant la période de validité du passeport actuel:

#1

Date:

soudage?:

DM

dresse du chantier:

Maitre d'ouvrage’{Superviseur®:

1

Signatures:

Le soudeur PE: Pour 'exécution | Superviseur: Pourla supervision
dessouduresetde I'éprouvette | dusoudage de l'éprouvette

Employeur: Pour authenticité du
formulaire de suivit

MNom:

Mom:

MNom:

Signature:

Signature:

" Le nombre de soudures doit &tre au minimum 5.

? Type de soudure : Compléter en mettant Manchon/Selle/Bout & bout
I Mom de la sociétd d'utilité publique (Fluvius, Ores, Resa et Sibelgai

* A compléter par le superviseur qui a suivi les travaux de soudage.

Signature:

¥
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Numéro du soudeur

@« 1 numéro unique par soudeur

@ Dans un systeme de suivi :
Centre de formation
Gestionnaire de réseau
Organisme de contrble

= Etiquettes
Fournies par le centre de formation
A apposer a coté de chaque soudure !

¥
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Attestation

128

Attestation de qualification soudeur PE n°:

N° Certificat :

Données du soudeur:

Nom : Muméro de Registre national ©
Employeur : Date de naissance :
Langue : Lieu de naissance

Le soudeur mentionné ci-dessus a réussi les épreuves nécessaires pour l'obtention de cette attestation. Cette
attestation est décernée sur base des procédures de travail et d'évaluation décrites dans lz norme N8N T42-011, du
chapitre & de la prescription G5/02 "Exécution des travaux — Pose des canalisations en polyéthyléne » de Synergrid et
des adaptations et/ou ajouts éventuels 3 cette directive tels que rapportés par la commission "Coordination et
formation des soudeurs PE" de Synergrid.

Cette attestation est valable pour le soudage des conduites PE sous pression suivant la spécification mentionnée ci-
dessous

Technique :
Approuvé pour les systémes de pression PE
ELECTROSOUDAGE
Date de vali
Au nom de Vingotte]

Signature et nom de I'agent -

Date de remise ©

o focument estus document unigue et non-transmissisle. Un duplicats partiel ou complet de ce document par capie au autre moyen de reproduction n'est auterisé

quisprés accord dorit de Vingaste.
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Questions
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