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Avant-propos

L'"SO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération
mondiale d'organismes nationaux de normalisation {comités membres de
I'1ISO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée aux
comités techniques de I'ISO. Chaque comité membre intéressé par une
étude a le droit de faire partie du comité technique créé a cet effet. Les
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementa-
les, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO colla-
bore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEl)
en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques
sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication comme
Normes internationales requiert |'approbation de 75 % au moins des comi-
tés membres votants.

La Norme internationale ISO 11414 a été élaborée par le comité technique
ISO/TC 138, Tubes, raccords et robinetterieyen matiéres plastiqués pour le
transport des fluides, sous-comité SC 5, Propriétés générales des tubes,
raccords et robinetteries en matiéres plastiqles et leurs(accessoires
Méthodes d'essais et spécifications de base.

Les annexes A et B font partie intégrante de la présente Norme-internatio-
nale.
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cédeé, électronique ou mécanique, y compris la photocopie et les microfilms, sans 'accord
écrit de |'éditeur.
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Tubes et raccords en matieres plastiques — Préparation
d'éprouvettes par assemblage tube/tube ou tube/raccord
en polyéthyléne (PE) par soudage bout a bout

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale prescrit une, mé-
thode pour la préparation des éprouvettes! par-as-
semblage entre des tubes en polyéthyléne (PE) et les
bouts méles des raccords, par soudage bout a bout,

Elle spécifie les paramétres d'assemblage,-tels-que’la
température ambiante, la géométrie du raccordement,
les paramétres de soudage, en tenant compte des
conditions limites de service spécifiées dans les nor-
mes de produit concernées, ainsi que le prélévement
des tubes.

La présente Norme internationale a pour but de dé-
terminer l'influence de la variation des conditions
d'assemblage dans un chantier sur les propriétés de la
jonction. Les méthodes de soudage et les paramétres
utilisés dans la pratique peuvent étre différents de
ceux de ce document, basés sur des méthodes écri-
tes par les fabricants et/ou dans des normes locales.

NOTE 1 L'assemblage et la technique de raccordement
par soudage décrits dans la présente Norme internationale
sont applicables quelle que soit la résine de polyéthyléne
employée, & condition qu'elle soit essayée conformément a
I'ISO/TR 11647. Il est permis de faire varier le cycle de sou-
dage pour démontrer les propriétés de la jonction.

1) A publier.
2) A publier. (Révision de ['1SO 4437:1988)

2 Références normatives

Les normes suivantes contiennent des dispositions
qui, par suite de la référence qui en est faite, consti-
tuént . des dispositions valables pour la présente
Norme internationale. Au moment de la publication,
les éditions indiquées étaient en vigueur. Toute norme
est sujette a révision et les parties prenantes des ac-
cords fondés sur la présente Norme internationale
sont invitées & rechercher la possibilité d'appliquer les
éditions les plus récentes des normes indiquées ci-
apres. Les membres de la CEl et de I'ISO possedent
le registre des Normes internationales en vigueur a un
moment donné.

ISO 4427:—1), Tubes en polyéthyléne (PE) pour l'ali-
mentation en eau — Spécifications.

ISO 4437.—2), Tubes et raccords en matiéres plasti-
ques — Canalisations enterrées en polyéthylene (PE)
pour réseaux de distribution de combustibles ga-
zeux — Série métrique — Spécifications.

SO 8085-2:—1), Raccords en polyéthylene employés
en liaison avec des tubes en polyéthyléene pour la dis-
tribution de combustibles gazeux — Spécifications —
Partie 2: Raccords a bouts méles pour assemblage par
soudage bout & bout, assemblage dans une emboiture
au moyen d'outils chauffés et pour une utilisation avec
des raccords électrosoudables.

ISO/TR 11647:1996, Compatibilité au soudage des tu-
bes et des raccords en polyéthyléne (PE).
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3 Symboles et leur signification

3.1 Symboles utilisés dans plusieurs phases
de soudage

en,  est'épaisseur nominale de paroi du tube;
d, estle diamétre extérieur nominal du tube;

p est la pression de soudage, appliquée a l'inter-
face de la jonction bout a bout;

t est la durée de chaque phase du cycle de sou-
dage;

Tmax €st la température ambiante maximale;
Tmin ©st la température ambiante minimale.

3.2 Géométrie du raccordement

D, est le défaut d'alignement entre des tubes ou
des tubes et des bouts méles & souder, qui cor-
respond & la différence d'alignement des dia-
métres extérieurs, exprimé en millimétres;

Dy, estle jeu entre les faces a souder, qui corres-
pond a l'espace entre les faces préparées, ex-
primé en millimétres.

3.3 Température ambiante

T, estla température ambiante a laquelle la jonc-
tion est réalisée.

NOTE 2 La température ambiante 'peut -varier ‘de la-tem-
pérature minimale Tmin @ la température maximale' - Tyax.
Celles-ci sont spécifiées dans les normes de systéme ou
par accord entre le fabricant et l'acheteur.

3.4 Parametres du cycle de soudage
3.4.1 Généralités

T est la température de la plaque chauffante, me-
surée a la surface de la plague dans la zone de
contact avec les extrémités de deux tubes ou
d'un tube et d'un bout méle & souder.

3.4.2 Phase 1: Chauffage

pi1  estla pression a l'interface pendant la phase de
chauffage, c'est-a-dire la pression appliquée
dans la zone du contact, exprimée en newtons
par millimetre carré (N/mmZ2) (MPa);

B1 est la largeur initiale du bourrelet, qui corres-
pond a la largeur du bourrelet obtenu a la fin de
la phase de chauffage, exprimée en millimé-
tres;

f est la durée de chauffage, qui correspond au
temps nécessaire pour obtenir une largeur B,
du bourrelet dans la zone de jonction pendant la
phase de chauffage.
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3.4.3 Phase 2: Pénétration de la chaleur

pz  est la pression entre la plaque chauffante et les
extrémités de deux tubes ou d'un tube et d'un
bout méle pendant la phase de pénétration de
la chaleur, exprimée en newtons par millimeétre
carré (N/mm?2);

t est la durée du chauffage pendant la phase de
pénétration de la chaleur, exprimée en secon-
des.

3.4.4 Phase 3: Retrait de la plaque chauffante

t3 est la durée entre le moment ol la plague
chauffante s'éloigne des extrémités de deux
tubes ou d'un tube et d'un bout male et le mo-
ment ol elles sont mises en contact I'une con-
tre l'autre.

3.4.5 Phase 4: Augmentation de la pression

ta est le temps requis pour établir la pression de
soudage, exprimé en secondes.

3.4.6 Phase 5: Soudage

ps  est la pression de soudage appliquée dans la
zone, du contact.pendant la phase de soudage,
exprfimée" en 'newtons par millimétre carré
(N/mm?2);

I est le temps durant lequel I'assemblage reste
sous la pression de soudage dans la machine,
exprimé en minutes.

3.4.7 "Phase 6: Refroidissement

ts est le temps de refroidissement, durant lequel
'assemblage soudé n'est soumis a aucune
manipulation, exprimé en minutes; ce refroidis-
sement peut s'effectuer en dehors de la ma-
chine;

By est la largeur du bourrelet obtenu a la fin de la
phase de refroidissement, exprimée en millime-
tres.

4 Preélevement des tubes

Les tubes utilisés pour |'assemblage doivent étre
prélevés dans des longueurs de tube droit.

5 Appareillage

La machine utilisée pour le soudage doit comporter
un régulateur automatique de la pression de soudage
permettant de maintenir la pression constante pen-
dant toute la durée des phases 1, 2 et b du cycle de
soudage.
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6 Mode opératoire de soudage

En utilisant des tubes droits et des raccords confor-
mes a I'ISO 4427, a I'lSO 4437 et 4 I'ISO 8085-2, sui-
vant le cas, assembler comme suit les éléments, des
écarts par rapport au mode opératoire étant permis
pour montrer l'amélioration des performances de
f'assemblage (aspect ou caractéristigues mécani-
ques).

a) Fixer les tubes et les raccords dans la machine
de soudage de facon que le défaut d'alignement
D; ne soit pas supérieur a 0,5 mm lorsque

b)

c)

1ISO 11414:1996(F)

dn <200 ou a 0,1e, ou 1 mm, en prenant la va-
leur la plus grande, lorsque dp, = 200.

Préparer et aplanir, sur au plus un tiers de la cir-
conférence, les faces & souder a l'aide d'une
machine a planer afin de limiter I'écart Dy, a
0,3 mm pour d, < 200 ou 0,5 mm pour d,, = 200.

Réaliser le soudage en utilisant les paramétres
spécifiés dans l'annexe A, et répéter le mode
opératoire sur de nouveaux assemblages en fai-
sant varier les parametres dans les limites indi-
guées dans l'annexe B.
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Annexe A
(normative)

Cycle de soudage et paramétres

© {50

La figure A.1 représente le cycle de soudage et le tableau A.1 donne les valeurs de référence des paramétres des

différentes phases.

Phase 1 Phase 2 Phase 5 Phase 6
Phase 3
Figure A.1
Tableau A.1
Parameétres Valeurs Unités
Température de la plaque chauffante, T °C
63 < d < 250 210£10
250 < dp, 225110

Pression, p; 1 0,18 +0,02 N/mm?Z (MPa)

Temps, #1 jusqu'a obtenir By S
Phase 1 Largeur du bourrelet, B4 dn = 180: 1<B1 =2 mm

180 < dp, < 315: 2<B1 =<3
315 < dp: 3<B1 <4
. 1 2

Phase 2 Pression, py 1) 0,03 £0,02 N/mmZ2 {MPa)

Temps, 1o (30 + 0,5d,) £ 10
Phase 3 Temps, 13 maximum: 3 + 0,01d, < 8
Phase 4 Temps, 14 maximum: 3 + 0,01d,, < 6 S
Phase 5 Pression, pg 1) 0,18+ 0,02 N/mm2 {(MPa)

Temps, t5 minimum: 10 min
Phase 6 Temps, 1g minimum: 1,5e4 et maximum 20 min min
1) Noter bien que cette pression est la pression a l'interface et qu'elle est liée a dj,, & e, et & I'équipement de soudage utilisé.
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Annexe B
(normative)

Valeurs limites des parameétres de soudage

Le tableau B.1 donne les valeurs limites des paramétres utilisés pour I'estimation du mode opératoire de soudage.

Tableau B.1
Conditions Température ambiante’) Température de la plaque Pression de soudage, p
chauffante, T
Symbole °C °C N/mm?2
Minimale Trmin -59 205+5 0,15 +0,02
Maximale Trmax 402 2305 0,21 £0,02
1) D'autres valeurs peuvent étre utilisées si elles sont prescrites dans la norme de systéme appropriée.
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Descripteurs: produit en matiére plastique, tuyau, polyéthyléne, tube en matiére plastique, raccord de tuyauterie, assemblage,
soudage par fusion, soudure bout a bout, essai, préparation de spécimen d'essai.
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