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La société PUKALY SA, fondée initialement il y a 10 ans a Genéve sous le nom de
PUKALY MULTI SERVICES Sarl, est aujourd’hui un acteur principal dans les
domaines du CVC, des réseaux a distance (chauffage, froid) mais également des
pipelines (pétrolier, eau potable...) et autres travaux spéciaux.

Partenaire professionnel de
nombreux acteurs majeurs,
notre société jouit d’'une solide
expérience et d’une
infrastructure qui nous permet
de répondre a toutes vos
demandes.

La satisfaction de nos clients dépend avant tout
de la qualité de nos produits, de notre disponibilité
et de notre capacit¢é a innover. Ce sont les
fondements de notre engagement qualité. Pour
cela, nos spécialistes sont a votre écoute pour
vous conseiller et vous informer, que ce soit pour la
réalisation d'un projet ou la maintenance de vos
installations.

Révision du 20.02.2020 4
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CERTIFICATIONS =
ISO 9001 fi

Souhaitant faire reconnaitre notre savoir-faire et nos
exigences, notre systéme de management de la Qualité
est certifié selon le référentiel 1SO 9001.

Cela implique, avant tout, une volonté et un
engagement de la Direction mais également une z o -
implication du personnel. - -

ISO 3834

4 Le soudage étant au coeur de notre métier, nous lui
@nave portons une attention toute particuliére.

CERTAICAT N SNGY 132031

At a8 e 10 00 0 e g o e b3

C'est naturellement que nous avons décidé d'aller
plus loin dans notre démarche Qualité en adoptant le
référentiel ISO 3834.

Pour cela, nous nous appuyons sur les solides
= expériences de notre coordinateur en soudage (IWT,
pareeee IWI, COFREND niv.2 PT, MT, UT) acquises dans les
== domaines de la pétrochimie et du nucléaire.

Nos modes opératoires de soudage ainsi que nos soudeurs sont également
qualifiés, respectivement suivant les normes ISO 15614 et ISO 9606.

INTERNATIONAL Y IvTEranONAL
IsmruTe or Wouoeo INSTITUTE OF MAZLDIVG

INTEPMATONAL WELDENG AsFtoTon

Cute Mawwh 357 3013
Dt 1 P - TS
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CERTIFICAT ISO 9001
Management de la Qualité

pave

Certification

CERTIFICAT N° SMQ/18-203

Apave Certification certifie que le systéme de management mis en place par :
Apave Certification certifies that the management system implemented by:

PUKALY

Sur le site suivant :
On the following location:

Rue de la Muse 3 - 1205 GENEVE - SUISSE

Pour les activités suivantes :
For the following activities:

ASSEMBLAGE, MONTAGE ET SOUDAGE D’ELEMENTS DE RESEAUX AERAULIQUES,
HYDRAULIQUES ET THERMIQUES POUR DIFFERENTS SECTEURS D’ACTIVITES

A été évalué conforme aux exigences requises par :
Has been assessed to meet the requirements of:
I1ISO 9001 : 2015

Ce certificat est valable & compter du :
This certificate is valid from:

02/08/2018

Jusgqu'au
Until:

01/08/2021

Directeur d'Apave Certification
Director of Apave Certification

T

P LABROUSSE

cofrac

ACCREDITATION
N°4-0552

PORTEE
CERTIFCATION

DE SYSTEMES DISPONIBLE SUR
 masicae WWW.COFRAC.FR

AC-IMP-089-05

Apave Certification — 191, rue de Vaugirard — 75738 Paris Cedex 15 - SAS au capital de 117 143 € - RCS Paris 500 229 398 — SIRET : 500 229 398 00010 — APE : 7120B

Apave Certification est une marque déposée — Apave Certification is a registered trademark



CERTIFICAT ISO 3834

Exigences de qualité en soudage par fusion des matériaux métalliques

Révision du 20.02.2020

pave

Certification

CERTIFICAT N° SMQ/18-203-1

Apave Certification certifie que le systeme de management mis en place par :
Apave Certification certifies that the management system implemented by :

PUKALY

Sur les sites suivants :
On the following location :

Rue de la Muse 3 ~ 1205 GENEVE - SUISSE

Pour les activités suivantes :
For the following activities :

SOUDAGE EN ACIER AU CARBONE, CARBONE MANGANESE

Plage de certification (scope):

Procédés de soudage Matieres de base Remarques
Welding processes Raw material Comments

Acier au carbone, carbone

14 X Epaisseur inférieur a 7
manganése

11Tmm

Ont été évalués conforme aux exigences requises par :
Has been assessed to meet the requirements of:

ISO 3834 - partie 2 (2006)

Exigences de qualité en soudage par fusion des matériaux métalliques - Partie 2 : exigences
de qualité compléte

Ce certificat est valable & compter du :
This certificate is valid from :

02/08/2018

Jusqu'au :
Until:

01/08/2021

Directeur d’' Apave Certification
Director of Apave Certification

g

P. LABROUSSE

AC-IMP-147-01

Apave Certification — 191, rue de Vaugirard — 75738 Paris Cedex 15 - SAS au capital de 117 143 € - RCS Paris 500 229 398 — SIRET : 500 229 398 00010 — APE : 71208

Apave Certification est une marque déposée — Apave Certification is a registered trademark
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Organigramme

Direction Général

Direction Exécutif

Responsable Qualité Ingénieur soudeur

Chargé d'affaires
conduites a distance
1 personne

Responsable
approvisionnement
1 personne

Chargés d'affaires
sous-stations
2 personnes

Comptable

2 personnes 1 personne

Contremaitre Assistante administrative

1 personne

Contremaitres
2 personnes

Dessinateurs
2 personnes

Magasinier
1 personne

1 personne

Chauffeur / Livreur
1 personne

Pré-fabrication / Serrurrier Monteurs / Soudeurs Tuyauteurs / Soudeurs Manchonnage

3 personnes 12 personnes 8 personnes 2 personnes

istration et finances

Révision du 20.02.2020 8



Certificats de nos chefs soudeurs suivant ISO 9606

&pove CERTIFICAT DE QUALIFICATION DE SOUDEUR SUIVANT :  1SO 9606-1
WELDER QUALIFICATION TEST CERTIFICATE ACCORDING TO :

Symbolisation / Designation ; 1SO 9606-1 141 T BW FM1 S s6/ D60 H-L045 ss nb
Reférence DMOS / WPS N°: 141-60x6-01 Certificat N° / Certificate N° QP - $816535-AG-1-180516
m Welder: 2
No -du s?udeur/ : edfars name ASCOET Geoffrey AoERoa D Bt
Identification / !dentification : S$8:1.81.05.44.109.74.65 st Photearash
Repére / Mark : AG p;: y e
Date et lieu de naissance / Date and place of birth - le 06/05/1981 2 NANTES pave (si exigible)
Employeur / Employer : PUKALY Multiservices P eeating)
Code/Norme de qualification / Codeftesting standard : NF EN ISO 9606-1 Edition 08/2017 ou non fournie
Assemblage supplémentaire de qualification sur soudure FW : [ Oui/ Yes X Non / No or not given
Supplementary test piece for FW qualification Ep./th. = O 10mm ou O mm
Connaissances professionnelles / Job knowledge : ] Acceptées / Acceptable [ Non vérifiées / Not tested
Variables Détails de I'épreuve pratique / | p1aine de validité de la qualification
Variables Range of qualification
Assemblage 1 Assemblage 2

A 141 141 - 142 - 143 - 145
Procédé(s) de soudage / Welding process =

A
Mode de transfert / Tranfer mode B
Téle (P) ou tube (T) / Plate or Pipe T T-P
Type de soudure / Joint type BW BW - Piquage >= 60°
Groupe(s) matériau(x) de base
Parent material group 1.1 Groupes 1211
Groupe(s) matériau(x) d'apport A FM1 FM1 - FM2
Filler material group B
Produits consommables de soudage— désignat. [ A S nm-M-S
{ Welding consumable /Designation B

3 A 11
Gaz de protection / Shielding gas B
Prod. consommables auxiliaires (ex. protect.. A
envers) / Auxiliaries consumables (eg. backing gas) | B
Type de courant et polarité A CC-
Type of current and polarity B
Epaisseur du matériau / Material thk (mm) 6
. X « A 6 3a12
Epais. Déposée / Deposited thickness {mm) B
Diameétre extérieur du tube  (mm) 60 >=30 etP
Outside pipe diameter
2 A H-L045 H-L045 - PA - PC - PE - PF - PH
Position de soudage / Welding position 5
E A ss nb ss, nbfss, mb/bs/ss,gb/ss.fb

Détails concernant le soudage / Weld details B
Multicouche / monocouche A
Multi-layer / single layer B
Date du soudage / Welding date : 16/05/2018
Cette qualification it aux exig lles de sécurité spécifiées au paragraphe 3.1.2 de I' 1 de la directive 2014/68/UE.
Ce certificat fait office d" ion d'app! lon de soudeur (ON N° 0060).
This ffication certificate d to the ial safety requirements stated by paragraph 3.1.2 of appendix | of the directive 2014/68/UE.
This i acts as app | certifi of welder (NB N° 0060).
Organisme d'examen / Examining body : Apave Agence de / Office location : Chambéry
Nom de l'inspecteur /inspector’s name : PE ON Dominique Approbateur : NOGUE Yann
Visa / Signature : Visa / Signature :

Coordonnées de votre agence : Parc d'activité Alpespace 497 Avenue Léc%““ci“@wNE DU LAC

Address of your focal Apave office  Tél : 04 79 68 66 20 fax : 04 78 68 66 21
Chefd'Agence

Révision du 20.02.2020 9



Certificats de nos chefs soudeurs suivant ISO 9606

ODOVG CERTIFICAT DE QUALIFICATION DE SOUDEUR SUIVANT :  ISO 9606-1
WELDER QUALIFICATION TEST CERTIFICATE ACCORDING TO :

Symbolisation / Designation : 1SO 9606-1 141 T BW FM1 S s6/ D60 H-L045 ss nb
Référence DMOS/ WPS N°:  141-60x6-01 Certificat N° / Certificate N° QP - $816535-KS-1-180516
Nom ‘du s9udeur ! Welder's name : KHOUDOUR Salim Approuvé par )
Identification / identification : $S:180 09 74 243 048 30 A i Photographie
Repére / Mark : KS ”"A’ g Photograph
pave o
Date et lieu de naissance / Date and place of birth : le 23/08/1980 & ST JULIEN en (si exigible)
GENEVOIS (if required)
Employeur / Employer : PUKALY Multiservices
Code/Norme de qualification / Code/testing standard : NF EN ISO 9606-1 Edition 08/2017 ou non fournie
Assemblage supplémentaire de qualification sur soudure FW : [ Oui/ Yes X Non / No or not given
Supplementary test piece for FW qualification Ep./th. = O 10mm ou O mm
Connaissances professionnelles / Job knowledge : [ Acceptées / Acceptable X Non vérifiées / Not tested
Variables Balis dsvlsz'::;:”f ratique / Domaine de validité de la qualification
R: of qualificati
Virktoies Assemblage 1 Assemblage 2 i L
A 141 141 - - - 14
Procédé(s) de soudage / Welding process B i s alihed
A
Mode de transfert / Tranfer mode B
Tole (P) ou tube (T) / Plate or Pipe T T-P
Type de soudure / Joint type BW BW - Piquage >= 60°
Groupe(s) matériau(x) de base
Parent material group 1.1 Groupes 12411
Groupe(s) matériau(x) d'apport A FM1 FM1 - FM2
Filler materiai group B
Produits consommables de soudage — désignat. | A S nm-M-8§
| Welding consumable /Designation B
i = A 11
Gaz de protection / Shielding gas B
Prod. consommables auxiliaires (ex. protect.. A
envers) / Auxiliaries consumables (eg. backing gas) | B
Type de courant et polarité A CcC-
Type of current and polarity B
Epaisseur du matériau / Material thk (mm) 6
5 : z A 6 3ai12
Epais. Déposée / Deposited thickness (mm) B
Diamétre extérieur du tube  (mm) s
Outside pipe diamet 60 >=30etP
i A H-L045 H-L045 - PA - PC - PE - PF - PH
Position de soudage / Welding position B
A s nb ss, nb/ss, mb/bs/ss,gb/ss,fb
Détails concernant le soudage / Weld details B ol gss
Multicouche / monocouche A
MuiltiHayer / single layer B

Date du soudage / Weiding date : 16/05/2018

Cette qualification satisfait aux exigences essentielles de sécurité spécifiées au paragraphe 3.1.2 de I'annexe 1 de la directive 2014/68/UE.
Ce certificat fait office d ion d'approbation de deur (ON N° 0060).

This gt jon certificate d to the ial safety requirements stated by paragraph 3.1.2 of app ix | of the directive 2014/68/UE.

This certificate acts as approval certificate of welder (NB N° 0060)

Organisme d'examen / Examining body : Apave Agence de / Office location : Chambéry
Nom de l'inspecteur /Inspector’s name : PENELON Dominique Approdfi@n mNOGU E
Visa / Signature : B Visa =

‘lAg%mLENE DU LAC

Coordonnées de votre agence : Parc d'activité Alpespace 497 Avenue L
Address of your local Apave office ~ Tél : 04 79 68 66 20 fax : 04 79 68 66 21

Révision du 20.02.2020 10



Certificats de nos chefs soudeurs suivant ISO 9606

CERTIFICAT DE QUALIFICATION DE SOUDEUR

Désignation (s) : /SO 9606-1 141 T BW FM1 S s2.6 D76 H-L045 ss nb

Référence DMOS N° :
Activité spéciale :

Nom du soudeur :
Identification :

Méthode d'identification :
Date et lieu de naissance :
Employeur :

Code / norme de qualification :

N° de référence de Forganisme d'examen : QS 1483

12.05.2017

Chouzenoux Romain

CR Photographie
Ci (si exigée)

09.11.1989, France

Hydrotechnologies sarl, 1028 Préverenges

IS0 9606-1 : 2012

Connaissances professionnelles :acceptées / non vérifieées

Variables essentielles

Assemblage de
qualification

Domaine de validité

Procédé(s) de soudage

Mode de Transfert

Type de produit (Plague ou Tube)

Type de soudure

Groupe/Sous-groupe de matériaux de base
Groupe(s) de matériau(x) d’apport
Matériau d'apport (Désignation)

Gaz de protection (endroit / envers) (Groupe)
Type de courant et polarité

Produits consommables auxiliaires
Epaisseur du matériau (mm)

Epaisseur déposée (mm)

Diamétre extérieur du tube (mm)

Position de soudage

Détails concernant le soudage

Multicouche / Monocouche

141
T
BW
1.1
Fm1
S
/-
DC-
2.6
2.6
76
H-LO45

ss nb

141, 142, 143, 145
Py

BW

/

FM1, FM2

S, M

o

26a52
238
PA, PC, PE, PF

ss nb, ss mb, bs, ss gb, ss fb

Assemblage Sup. de qualif. sur soudure d'angle conjointement a la soudure BW : Acceptable / Non-aceceptable

T d trole. d' Effectus et Signature de I'exai e I'organisme d'examen
ype de contréle, d'examen ectué e gt —

ou d’essai de qualification accepté HeRvertic d;{f A

Contréle visuel X //f@l:

Contrdle par radiographie X Orgafisme dexamdg 8y -

Essai de texture X SGS Atest SA, Chatel-St-Denis

Essai de pliage X

Examen macroscopique X Date du soudage

Prolongation Validité : Prolongation Validité : Prolongation Validité :
selon 9.3.a - selon 9.3.b = selon 9.3.¢ -

Prolongation de la qualification par I'examinateur ou I'organisme d'examen pour les 2 années suivantes (voir 3.3b)

Date

N

lom Inspecteur

Fonction ou titre

Confirmation de la validité par 'employeur / coordonnateur en soudage pour les 6 mois (voir 9.2) :

Date

Nom Inspecteur

Fonction ou titre

Date

Nom Inspecteur

Fonction ou titre

SGS Atest SA ’ Rte de Vevey

| |

Révision du 20.02.2020
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|

Y, 55A « CH - 1618 Chatel-St-Denis » t +41(0)21 948 24 40 = £ +41(0)21 948 24 48 + www.ch.sgs.com

El
Member of the SGS Group (S5S SA)
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Certificats de nos chefs soudeurs suivant ISO 9606

Approval

SchweiBer-Priifungsbescheinigung

Prifungsbescheinigung
Certificat de qualifikation
Certificato di qualifica

tes certificate

SWISS TS
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‘Bezeichnunglen): EN IS0 9606~1 1417135 T BW FMI1-S $6.3{3/3.3} D406.4 H-L.045 55 nbimb
WPS-Bezug: 45623 4 Zertifizierstelle - Beleg-Nr.;
240695R08/5126310

Beleg-Nr. {falls verfiigbar): ' geméss

) . zugelassen {
Nacne s Scyetbess Quecastt, Maxime LTIOT | prycigersercinie 2014/68E0 |
\oghimumion 38 Anhang 1, Ziffer 3.1.2. !
At der Legitimation: Reisepass ¢ SR ’,é@%j i
Geburtsdatum und -ort: 02.06.1986, Roarne H FOSHEMETRIER | | IOy |
Arbeitgeber: Lehmann Tuyauterie Industrieiie SA ! (M/ !
VorschriftPrifnorm: EN ISO 9606-1, SVT! 504, AD 2000 HP 3, DGRi %
Bemerkung:  Erfllt die RL 2014/68/EU f Swiss 15 Techiiical Scrvice
Fachkunde:  Nicht gepriift i Benannte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/88/EY

Prifstiick Geltungsbereich

Schweiltprozess(e) 144/135 141, 142, 143, 145/ 135, 138
Artdes Werkstoffuiberganges D - Ubergang im Kurzschluss D, G,’S, P (alle)
Produktform {Blech oder Rohy) T {Rohr) ,
Natttart BW {Stumpfnaht) BW
Werkstoffgruppe(n)/-untergruppe(n) 1.1 (P235TR1)
Werkstoffgruppe(n) Schweilzusatz FM1 FM1, FM2

Schweilizusatz (Bezeichnung)

S (G424MG3Si1/G464M2148i1)

Wurzel: §, nm; Sonst: S, M

3 bis 12.6 mmy 141: 3-6; 135: 3-6.6 nur mb

D >=203.2 mm
PA,PC PE,PF,PH,H-L045
ss nb, ss mb, bs, ss gb, ss fb

Zenifizi

nicht geschweifit

e e P { SCESe 083:

Schutzgas ISO14175-11/1S014175-C1
Hilfsstoffe -
Stramast und Polung 144: D1 35: DEf+)
Werkstoffdicke t. (mm) 6:3
Dicke des Schweiligutes s (mwn) 6.3
RohrauBendurchmesser D (mm) 406.4
Schweilposition H-L045
Schweillnahteinzelheiten ss nb
Mehrlagig/einlagig mi
Ergénzende Kehinahtpriifung (in Kombination mit einer Stumpfnahtpriifung):
Zusatzliche Minweise:
Bei Einsatz in (D). Fachkundepriifung erfordertich.
Priifungsart ausgefithrt und nicht gepriif
bestanden

Sichtprifung X -
Durchstrahlungsprifung X -
Bruchpriifung - X
Biegeprifung: - X
Kerbzuaprifung - X

kopische | g 5 %
Zusatzprifungen *) - X

*) falls notwendig, Angaben auf Zusatzblatt
Bestitigung der Glltigkeit nach Abschnitt9.3 a)

Neue Priifung nach 3 Jahren

‘Verldngerung der Quatifikation durch den Priifer ader
die Prisfstetie for die folgenden 3 Jahre

{unter Bezug auf Abschnitt 9.3 a))

Swiss TS Technical Segrvices AG

Wallisellen/27.10,201

19 eyl

Ort, Datum und Unp’rschriﬂéaé Zertifizierers

ader der Zerfifiziersielle

Datum des Schweiftens:
Giltigkeitsdauer bis:

Bestétigung der Gliltigkeit durch die SchweiBaufsichts-

P oder dem Pr
folgenden 6 Monate (unter Bezug auf Abschnitt 9.2)

Priifstelle filr die

Datum

Unterschrift Dien;tste&ung oder Titel

Datum Unterschrift

Dienststellung oder Titel

SWHSS TS Technical Services AG, Richiistrasse 15, CH-8304 Wallisellen, Tel.: +41 44.877 61 48, Fax: +4% 44 877 63 75

12



Certificats de nos chefs soudeurs suivant ISO 9606

Pri =
Certificat de quakf‘ ikation
Certificato di qualifica

Approval tes certificate

SWISSTS

SchweiBer-Priifungsbescheinigung

2 Bezeichnung(en): EN 1SO 9606-1 135 P FW FM1 S 16.0 PF/PD mi
3 WPSBezug:. 458624 4 Zertifizierstatle - Beleg-Nr.:
240698R0OS/5126310
5  Beleg-Nr. (falls verfugbar): —— gemass j
) i zuge &
6 Nan_u_a de.s SchweiRers: Ducard, Maxime LTi01 Druckgeraterichtinia 2014/68/EU |
7 Legitimation: JA Anhang 1, Ziffer 3.1.2 :
8  Ast der Legitimation: Reisepass. SRl Fote !
9 Geburtsdatum und st 02.06.1986, Roanne ArbesEeea “Wﬁm ,
10 Arbeitgeber: Lehmann Tuyauterie Industrielle SA . ,’
11 Vorschrif/Prufnom: EN ISO 9606-1, SVTI 504, AD 2000 HP 3, DGR .............. \. " -
Bemerkung:  Erfiillt die RL 2014/68/EU > Technical S s A
12 Fachkunde:  Nicht gepriift Benannte Stafie OF 1253 nach DuR 2014/88/EY *
13 Prifstiick Geltungsbereich
14 | Schweilprozess(e) 135 135, 138
15 | Art des Werkstoffiberganges D - Ubergang im Kurzschiuss D, G, S, P (alls)
16 | Produktform {Biech oder Rohr) P (Blech) P, T: D>=500; rotierend ab D=75 mm
17 | Nahtart FW [Kehinaht) FwW
18 | Werkstoffgruppe(n)/-untergruppe(n) 1.1 (S235JR)
19 | Werkstoffgruppe(n) Schweifzusatz FM1 FM1, FM2
20 | SchweiRzusatz (Bezeichnung) S (G464M214Si1) S, M
21 | Schutzgas 180 14175C1 e e
22 | Hilfsstoffe =
23 | Stromart und Polung DC{+)
24 | Werkstoffdicke t (mm) 6 t>=3mm
25 | Dicke des Schweillgutes s (mm)
26 | RohrauBendurchmesser D {(mm) D>=500 mm; PA,PB,PC,PD: D>=75
27 | SchweiRposition PF/PD PA,PB,PC,PD,PE,PF
28 | Schweillnahteinzelheiten s
29 | Mehrlagig/eintagig ml st, ml (ein- und mehrlagig)
30 E de Keh {in Kombination mit einer Stumpfnahtprifung):  ‘nicht.geschweift
31 Zusitzliche Hinweise:
‘Bei Einsatz in (D); Fachkundepriifung erfordertich.
32 Prifungsart ausgefiihrt und nicht gepriift Zeitifizierstelle fur Personal SCESe @£3:
33 bestanden 5
34 | Sichtprifung X "
35 { Durchstrahlungsprifung = X
36 | Bruchprifung X -
37 | Biegeprifung - X
38 | Kerbzugprifung - X
39 | Makc L It .‘ . X
40 Zusatzpmfungen ‘) . X
41 ) falls notwendig, Angaben auf Zusatzblatt Bestatigung der Gltigkeit durch die SchweiBaufsichts-
42 Bestiitigung der Giiltigkeit nach Abschnit 9.3 a) fpe'rson oderld'am Pﬂmr’d"ﬁr ProfstellaAfPr dfe
Neue Prufung nach 3 Jahren - 2 turter - ot - 5.2)
43 i . R R e i Datum q_Ul(—)rscM D:weﬂung oder Titel
44 Veitingerung der Qualifikation durch den Priifer oder
die Priffstelle fiir die folgenden 3 Jahre
(unter Bezug auf Abschnitt 9.3 a))
45 Datum Unterschrift Dienststellung oder Titel

SWISS TS Technical Services AG; Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen, Tel.: +41 44 877 61 48, Fax: +41 44 87761 75

Révision du 20.02.2020
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A BES
Pukaly

Descriptif de Mode Opératoire de Soudage suivant ISO 15609

&
Pukal Y SA | DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
P T N° 141-135-60.3x5-01

PREPARATION IDENTIFICATION DES PASSES
i
!
60° £ 5° 1
- - !
!
\ £ 1
3 ~ E :
o wn : 2an
¢ ol 1
=
g .
o !
3mm + 1 mm -
1
1
1
1
PARAMETRES DE SOUDAGE
Node Position | Diametre Polarité Intensité Tension Vitesse | Apportde
e Procédé de fil/ A v mm/s chaleur
P soudage | électrode AC DC +5% +5% +15% kJ/mm
Pointage 141 (4] 24 - 87 115 o 9]
1 141 PH 24 - 87 115 0.9 0.67
2an 135 PH 1.2 i+ 296 278 7.8 0.84
CARACTERISTIQUES GENERALES
QMOSN©® : Epaisseurs admissibles : 3-10 mm
Procédés de soudage : 141 /135 Diamétres extérieurs admissibles : >30 mm
Descriptif : soudure bout a bout sans reprise envers Positions admissibles : PH

Préparation/nettoyage : meulage

CARACTERISTIQUES DU METAL DE BASE

Nature : acier carbone Nuance : P235GH
Diamétre extérieur : 60.3 mm Groupe : 1.1
Epaisseur : 5 mm

CARACTERISTIQUES DU METAL D’APPORT

Fournisseur : BOHLER Types : Baguette / Fil plein
Désignations commerciales : DMO-IG / UNION SG 2-H Diamétres:2.4 /1.2
Classification AWS A5.18 : ER70S-Al / ER70S-6

CARACTERISTIQUES DU GAZ

Fournisseur : PANGAS Compositions : Ar > 99,996 /92% Ar + 8% CO2
Désignations commerciales : Argon 4.6 / MISON 8 Débits : 10 I/min / 18 U/min
Désignations normalisées : 11 / M21

CARACTERISTIQUES COMPLEMENTAIRES

CND : 100% visuel Support envers : @
Préchauffage : dégourdissage si nécessaire (<80°) Reprise envers : @
Température entre passes : 250° max Réparation autorisée selon méme DMOS : oui

Révision du 20.02.2020 14
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SCHWEIZERISCHER VEREIN FUR SCHWEISSTECHNIK
ASSOCIATION SUISSE POUR LA TECHNIQUE DU SOUDAGE
ASSOCIAZIONE SVIZZERA PER LA TECNICA DELLA SALDATURA

Priif-Nr.:
Inspection No.
N° d’inspection

P-141

P192-19

Auftrags-Nr.:
Reference No.:
N° de référence:

P192-19 Seite 4 von 4
Page of
Page de

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG (WPQR)

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION REPORT TEST CERTIFICATE / CERTIFICAT DE QUALIFICATION D°UN MODE

Hersteller / Anschrift:
Manufacturer / Address:
Constructeur / Adresse:

Priifstelle:
Inspecting Authority:
Organisme de controle:

Vorschrift/Priifnorm:
Code/Testing Standard:
Code/Norme d’essai:

Pukaly SA
CH-1205 Genéve

Schweizerischer Verein fiir Schweisstechnik

CH-4052 Basel

EN ISO 15614-1 (Version 2017 — Stufe 2)

OPERATOIRE DE SOUDAGE
Zeichen: SVS -BG
Sign:
Sign.:
WPS-Nr.

Beleg-Nr. des Herstellers:
Manufacturer's Reference No.: ~ 141-60.3x5-01
N° de référence du constructeur. Erstellt: 26.06.2019

Datum der SchweiBung:
Date of Welding:
Date du soudage:

26.06.2019

SchweiBprozeR:
welding Process:
procédé de soudage:

Nahtart:

Joint Type.

type de joint:
Lagenaufbau:

layer of structure

couche de situation

Dicke [mm]:

parent Metal Thickness [mm]:
epaisseur du matériau [mm]:

AuBendurchmesser [mm]:

pipe Outside Diameter [mm].
diamétre extérieur [mm].
Werkstoffgruppe:
parent Metal Group:
matériaux

Zusatzwerkstoff/Bezeich:
filler Metal Type/Designation:
caractéristique du métal
d’apport:

Schutzgas / Wurzelschutz:

shielding Gas / Backing Gas:
gaz de protection / Purge:

Verfahrensdaten

PROCEDURE DATA / DONNEES DE PROCEDURE

Durchfiihrung Geltungsbereich Durchfithrung Geltungsbereich
execution range of qualification execution range of qualification
executé domaine de valite executé domaine de valite
141 141 Stromart: DC/- DC/-
type of Welding Current:
nature de courant de soudage:
BW BW Lichtbogenart: - /-
kind of arc
type d'arc
ml, nb ml, sl nb, mb, SchweiBpositionen: PH PH
welding Positions: Siehe EN ISO 15614-2
positions de soudage Abs. 8.4.2
5.0 3.0-10.0 a - Mass: [mm]: /- =
throat thickness [mm]:
gorge [mm]:
60.3 230.15 Vorwirmung: < 80°C
preheat:
préchauffage:
1.1 1.1 Zwischentemperatur : Max. 250°C
(p2 3 SGH) interpass temperatur

nach CR ISO 15608

W MoSi (Bohler DNV-GL)

nach EN ISO 21592-A

11 Ar 2 99.996% I
(PANGAS Argon 4.6)
nach ISO 14175

etempérature entre passes

Wérmenachbehandlung: afs
post Weld Heat Treatment:
traitement thermique aprés

Siehe EN ISO 15614-1
Abs. 8.4.11

soudage

Waérmeeinbringung -/- Siehe EN ISO 15614-1
[kJ/mm]: Abs. 8.4.7

Heat input:

l'apport de chaleur:

SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

of;

Hiermit wird bestatigt, daR die Priifungsschweifungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen
zufriedenstellend vorbereitet, geschweit und gepriift wurden. / Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the
requirements of the code or the testing standard indicated above. / Nous certifions que les essais de soudage ont été préparés, soudés et controlés avec succes,

conformément aux exigences du code ou de la norme d’essai ci-dessus mentionné(e).

Ort: Basel
Location:
Lieu:

Anlagen:
Annexes:
Annexes:

Datum der Ausstellung:

Date of issue.
Date d’émission:

WPS —Nr. 141-60.3x5-01

erstellt am 26.06.2019

29.07.2019 Name und Unterschrift:
Name and Signature:

Nom et signature.

Priifstelle:
Inspecting Authority:
Organisme de contrble:

Schweizerischer Verein fiir
Schweisstechnik
4052 Basel

ST.ALBAN-RHEINWEG 222 - 4052 BASEL - SCHWEIZ - TELEFON +41 61 317 84 84 - FAX +41 61 317 84 80
INFO@SVSXASS.CH - WWW.SVSXASS.CH - CHE-107.304.358 MWST - IBAN-NR.CH93 0900 0000 4000 14541
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Qualification de Mode Opératoire de Soudage suivant ISO 15614

Révision du 20.02.2020
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Priif-Nr.: P192-19 Auftrags-Nr.: P192-19 Seite 2 von 4
Inspection No. P-141 Reference No.: Page of
N° d’inspection N° de référence: Page de
TEST RESULTS (1) / RESULTATS DES ESSAIS (1)
Sichtpriifung: erfullt Durchstrahlungspriifung *): erfullt
Visual Examination: satisfactory Radiography *): satisfactory
Examen visuel: satisfaisant Radiographie *): satisfaisant
Farbeindring- / Magnetpulverpriifung *): erfullt Ultraschallpriifung *):
Penetrant / Magnetic Particle Test *): satisfactory Ultrasonic lfxammanon ) -I-
Ressuage / Magnétoscopie *): satisfaisant Ultra-sons ):
5 Temperatur [°C]:
ZUGPRUFUNG - TENSILE TESTS - ESSAIS DE TRACTION Temperature:/Température: RT
Nr. Pos. Art**) Abmessungen Re Rpo0,2 Rm A [%] Z Bruchlage ***) Bemerkungen
No. Loc. Sort **) Dimensions an/on/en Fracture Locat. Remarks
N°® Pos. | Nature ™) Dimensions [MPa] [MPa] [MPa] Lo [mm]: 60 | [%] | Cassure Posit. Remarques
[mm x mm]
Anforderungen N . )
Requirements / Exigences 360 - 480 EN 1S01028:2
1 PA T™W 4.58x12.06 355 327 428 19 73 PM erfullt
2 PE T™W 4.88x12.07 351 351 443 18 73 PM erfullt
**) TW = Quer zur Naht - Transv. to the Weld - Tranvers soudure *=*) PM = Grundwerkstoff - Parent Material - Métal de base
AW = Schweilgutprobe - All-weld Metal - Métal déposé H =WEZ -HAZ - ZAT
w = Schweilgut - Weld Metal - Métal déposé
GWL = Bruch auRerh. Lo - Fracture outside Lo - Cassure hors de Lo
BIEGEPRUFUNG - BEND TEST - ESSAI DE Biegedorn-Durchmesser :
PLIAGE Former Diameter:/Diamétre du mandrin: (4xt) 20 mm
Nr. Pos. Art**) Dicke Biegewinkel/-dehnung Bemerkung |Nr. | Pos. | Art™) Dicke | Biegewinkel/-dehnung | Bemerkung
No. Loc. | Sort**) | thickn. Bend. angle /Elongation Remark No. | Loc. | Sort*%) | thickn. | Bend. angle /Elongation Remark
N° Pos. | Nature **) | epaiss. Allongement de pliage Remarque N° | Pos. | Nature **) | epaiss. | A de pliage [ q
Imm] | <¢ |[Lolmm] | % <c |Lolmm] | %
1 PA F 5.1 180 erflllt
2 PA R 5.1 180 erfillt
3 PE F 5.1 180 erfullt
4 PE R 5.1 180 erfillt
** F = Decklage in Zugzone - Face - Endroit R = Wurzel/Gegenseite in Zugzone - Root/Back side - Envers S = Seitenbiegeprobe - Side - Cote
. Art: Anforderung [J]:
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG a5 et
IMPACT TESTS - ESSAIS DE RESILIENCE  Nature: Exigences [J]:
Entfallt

PRUFERGEBNISSE (2)

TEST RESULTS (2) / RESULTATS DES ESSAIS (2)

CHEMISCHE ANALYSE [%] PM = Grundwerkstoff - Parent Material - Métal de base

CHEMICAL COMPOSITION [%] - ANALYSE CHIMIQUE [%] *) W = SchweiBgut - Weld Metal - Métal déposé
Nr. Art i

No. Sort Cc Si Mn P S Cr Ni Mo

N°® Nature

Gemass Werkstoffzeugnis Nr.. GWA009 Rohrwerk Maxhiitte GmbH (14.06.2017)

|| I

Ohne schriftliche Bewilligung des Priiflabors darf dieser Priifbericht nicht auszugsweise kopiert werden.
Ce rapport ne doit pas étre reproduit partiellement sans I'approbation écrite du laboratoire.
This test report shall not be reproduced partially without the written approval oft he laboratory.
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Qualification de Mode Opératoire de Soudage suivant ISO 15614

Révision du 20.02.2020
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Prif-Nr.: P192-19
Inspection No P-141

N° d’inspection
HARTEPRUFUNG *)

Auftrags-Nr.: P192-19 Seite
Reference No.: Page
N° de référence: Page

HARDNESS TEST *) - ESSAI DE DURETE %)

Entfallt

GEFUGEUNTERSUCHUNG - TEXTURE EXAMINATION - EXAMEN DE LA STRUCTURE

3 von 4
of
de

Nr. Position Gefiige Gefiigebeurteilung
No. Location Texture/Structur Texture Assessment/Analyse de la structure
N° Position | Makro Mikro
Macro Micro
0970-19 PE X Der Nahtaufbau ist in Ordnung nach EN ISO 5817 Bewertungsgruppe “B

SONSTIGE PRUFUNGEN - OTHER TESTS - AUTRES ESSAIS *)

o

Die Priifergebnisse sind:

Test Results were/Les résultats des essais sont.

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in

Anwesenheit von:

Test carried out in the presence of:
| es essais ont été effectiiés en nrésence de-

e

zufriedenstellend
acceptable / acceptables

nicht zufriedenstellend
not acceptable / non acceptables
Name und Unterschrift:

Name and Signature:
Nom et signature:

Die Er der Pr

The results of the above approval tests are in

Les résultats de I'essai de

sont

den Priifgr
accordance with the specification.

Prifstelle:
Inspecting Authority:
ala on.

Organisme de contréle;

4052 Basel

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

Ohne schriftliche Bewilligung des Priflabors darf dieser Prifbericht nicht auszugsweise kopiert werden.
Ce rapport ne doit pas étre reproduit partiellement sans I'approbation écrite du laboratoire.
This test report shall not be reproduced partially without the written approval oft he laboratory.
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Qualification de Mode Opératoire de Soudage suivant ISO 15614

Révision du 20.02.2020
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Prif-Nr.: P192-19 Auftrags-Nr.: P192-19
Inspection No. P-141 Reference No.:
N° d’inspection N° de référence:

Gefiigebilder / image de texture / image structur

Makro:

Schliff Nr.: 0970-19

70200M_0010

Ohne schriftliche Bewilligung des Priiflabors darf dieser Priifoericht nicht auszugsweise kopiert werden.
Ce rapport ne doit pas étre reproduit partiellement sans 'approbation écrite du laboratoire.
This test report shall not be reproduced partially without the written approval oft he laboratory.
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Attestation de prévention des risques de chute de hauteur et port du harnais

LA CULTURE DE LA HAUTEUR

ALTIUOSLEMAN SARL
Rue de Sébeillon 9b

1004 Lausanne — Suisse
Tél. . +41(0) 21 623 21 16
contact@altiusleman.ch

CHE-285.716.450

Nous soussignés, Société ALTIUS LEMAN attestons que SANSONE Stéphane de 1a Société :

PUKALY SA
Rue de la Muse 3
1205 GENEVE

a parficipé a la session de formation intitulée :
Prévention des risques de Chute de Hauteur avec utilisation des EPI (formation port du harnais) et
Travail en tension sur longe de maintien
selon le programme STD-ANM-S (disponible sur simple demande)
le 23/04/2019
pour une durée totale de 7 heures

Dont les objectifs principaux sont :

Permettre aux personnels travaillant en hauteur de se sécuriser dans le cadre dela protection individuelle. Le
matériel mis en ceuvre est celui de la protection antichute et du maintien a poste al’exclusion des travaux sur
corde.

En vertu de quoi, nous lui adressons le présent certificat.
A Lausanne, le 6 mai 2019

Cachet Signature

ALTIUS LEMAN SARL
Rue Sébeillon 9b
1004 LAUSANNE / SUISSE
Tél. +41 21 623 21 16
CHE 285.716.450
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Attestation s

LA CULTURE DE LA HAUTEUR

ALTIUS LEMAN SARL
Rue de Sébeillon 9b

1004 Lausanne — Suisse
Tél : +41 (0) 21 623 21 16
contact(@altius-leman.ch
CHE-285.716.450

Nous soussignés, Société ALTIUS LEMAN attestons que KHOUDOUR Salim de la Société :

PUKALY SA
Rue de la Muse 3
1205 GENEVE

a participé a la session de formation intitulée :
Formation sécurité en milieu confiné selon le programme
STDS1601 (disponible sur simple demande)
le 24/04/2019
pour une durée totale de 7 heures

Dont les objectifs principaux sont :

Connaitre les risques des milieux confinés. Savoir détecter les gaz, ventiler 1’espace et utiliser les EPI
respiratoires. Permettre aux personnes intervenant dans les cuves d’utiliser correctement les EPI antichute
et d’actionner le dispositif d’évacuation pré installé.

En vertu de quoi, nous lui adressons le présent certificat.
A Lausanne, le 6 mai 2019

Cachet Signature

ALTIUS LEMAN SARL
Rue Sébeillon 9b )
1004 LAUSANNE / SUISSE \&/\V
Tél. +41 21 623 21 16 ==
CHE 285.716.450
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Année Client Projet Lieu Descriptif

2009 INTERCONTINENTAL Geneve Chauffage-Ventilation

2010 MIGROS Centre aquatique Vitam'Parc Neydens (FR) Chauffage-Ventilation

2011 IKEA Vernier Ventilation

2012 OMPI Geneve Chauffage

2012 UEFA Nyon Chauffage-Ventilation

2012 HOTEL DE POLICE Lausanne Chauffage-Ventilation

2013 LA POSTE Montbrillant Chauffage-Ventilation

2013 IKEA Aubonne Chauffage-Ventilation

2014 HUG BD2 Geneve Chauffage-Ventilation

2014 LA MOBILIERE Geneve Chauffage-Ventilation

2015 RTS Geneve Chauffage-Ventilation

2015 HOPITAL DE LA TOUR Meyrin Chauffage

2015 CFF Gare de Cornavin Geneve Chauffage

2016 SKYLAB CAD ZIPLO PLO Réseau a distance

2016 HUG Maternité Geneve Chauffage

2017 PATEK PHILIPPE PLO Chauffage-Ventilation

2018 TOTAL World Trade Center I Geneve Chauffage-Ventilation

2019 SIG SQ?;EZ;;T;Z?TI Geneve Chauffage

2019 SIG SST sfﬁiz |J|0entcgifg Vogt Genéve Chauffage

2019 SIG Igﬁzjﬁiég:z‘%ﬁ) Geneve Chauffage

2019 SIG CADeco Jonction Geneve Chauffage

Quai de Seujet

Révision du 20.02.2020
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Projet SIG CADeco Jonction UNIGE Sciences Il

Réalisation de 4 conduites en trainasse depuis I'introduction CAD jusqu’a la chaufferie en

DN 300.

Cette installation représente environs 300 metres de tubes, 200 soudures bout a bout

contrblées par radiographie et une épreuve a 24 bars.

Modes opératoires :

Note de calcul de flexibilité suivant EN 13480

Découpe et préparation des chanfreins a I'aide d’'une machine spéciale
Préfabrication de troncons au sol et positionnement des supports
Soudage au procédé TIG par des soudeurs qualifiés (épaisseur 6mm)
Levage et positionnement en hauteur

Soudage en position au niveau des raccordements

Controle par radiographie

Epreuve hydraulique a 24 bars puis ringage

Pour le dossier Qualité final, nous avons effectué une tracabilité des soudures, des métaux
d’apport et des CND.

Révision du 20.02.2020 23



Document n° : NDC_AE19AF-00064_00

act®

g:z;: :: i:thAl-‘-OOOM
AE19AF-00064
CIRCUIT DE CHAUFFAGE
CHAUFFERIE SCIENCE 2

NOTE DE CALCUL DE FLEXIBILITE

Indice: | Date: Rédigé par Vérifié par Approuvé par
A 21/05 Julien CHAUSSE Romain BOUVAREL Romain BOUVA!
Visa <
Résumé

La présente note de calcul détaille Ia vérification par calcul éléments finis des quatre lignes du circuit de
chauffage installées par PUKALY dans la chaufferie Science 2.
La vérification porte sur le respect des régles et critéres de la norme NF EN 13480-3.

Mots clefs Flexibilité ; NF EN 13480-3

o document et pecridé A
This document i the preperty

e, copy o disclos ¢ ricly ebidden

AE19AF-00064 NDC-AE19AF-00064_00_A

CIRCUIT DE CHAUFFAGE
CHAUFFERIE SCIENCE 2

DATE : 09/05/2019

act™

AFFAIRE AE19AF-00064

ONCLUSION

Les quatres lignes du circuit de chauffage de la chaufferie Science 2 ont été vérifiées selon les
régles de la norme NF EN 13480-3.

Les conditions de I’analyse sont les suivantes

Bilan des condition d'analyse
i Conditions de service Conditions de calcul
Pression (bars) | Température (°C)| Pression (bars) | Température (°C)
Lignes chaudes 75 16 95
Lignes froides 5 55 16 95

Tous les éléments constitutifs des lignes respectent les critéres de la norme a I’exception de 1'un
des coudes qui est sur-contrains de 3% :

Bilan du dimensionnement
Elément DN Epaisseur (mm) | Taux de travail
Tube Section droite 300 5.9 0.56
Coude lisse P235 300 5.9 0.99
Coude lisse P355 300 5.9 1.03
Té P355 300 7.1 0.99
— -
i AN
5 X
Figure 22 : Coude surcontraint

Compte tenu des conditions de calculs conservatives au regard des conditions de service, ce
dépassement est considéré comme admissible.
Tl est a noter que le taux de travail en condition de calcul de 1,03 passe pour les conditions de service
a0.44.

w2742

ACTI'ENERGY

Résultats Radiographies du 02.08.2019

Affaire ;14107 Alattention de  : Gevaux Yannick
Identification  : UNIGE PUKALY
Faitle : 02082019 Mail yannickgevaux@pukaly.com
Rédactour : G Huber Copie
Chantier UNIGE Sciences Il
Commentaire Genéve - Quai Ansermet 30
;IS0 5817 classe B Radiographie Argentique
Exéoution sefon  : 1SO 17636-1 classe B par G, Huber
Jugement selon : 1SO 106751 classe 1 par G, Huber
N* de soudure | DN Indication Défaut Position (om) Conformité
S PC Conforme
s2 300 2011-PC Conforme
S5 300 2011-PC Conforme
=] 300 2011 Conforme
55 300 20115013 Conforme
6 300 Conforme
i 300 20112015 Conforme
S5 300 2011 Conforme
S5 300 20115012 Conforme
S10 300 20115013 Conforme
|Dénomination selon référence 150 6520-1 | ‘Suffixe soudure . R : Soudure réparée G : Soudure coupée
100 [Fissure 301 |Inclusion de lafier 509 |Effondrement
104 |Fissure de cratére 3041 |inclusion de tungsténe 510 |Trou
2011 [Soufflure sphéroidale 401 |Manque de fusion (collage) 515  [Retassure 4 la racine
2013 |Nid de souffures 402 |Manque de pénétration 516 |Rochage
2014 |Soufflures alignées 5012 [Morsure ; Ganiveau 517 |Mauvaise reprise
2016 [Soufflure allongée 5013 |Caniveau a la racine 601  |Amorgage darc parasite
2016 [Soufflure vermiculaire 504 |Exces de pénétration 604 |Coup de meule
202 |Retassure 5041 [Goutte PC  |Pénétration concave
507__|Défaut dalignement FF__|Défaut Film
SGS Afest SA
Rie de Vevey 554 - 1618 Chatel-St-Denis Page 1/1

Révision du 20.02.2020
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Puka ly

Projet SIG GeniLac 220MW - Station de pompage du Vengeron

Ce projet, bien que perdu lors du dernier tour face a une société étrangere, reste pour
nous une référence.

En effet, nous avons porté ce dossier durant plusieurs mois grace a notre consortium
international ORYX ELEVEN (fourniture) et PUKALY (montage), allant a soulever des
disfonctionnements et a apporter des plus-values au projet.

L'objet de cet station de pompage était la fourniture, fabrication et montage de tubes et
accessoires en DN 1800, DN 1400, DN 1200, DN 1000... en acier carbone et inox.

A-A(1:200)

| B

Révision du 20.02.2020 27
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FICHE TECHNIQUE TUBE DN1800 REVETU

8 : -
Pukalysa| EXTERIEUR POLYETHYLENE- INTERIEUR EPOXY- BOUT a Sif
ST BOUT
Jan 2015* Page :1/1
L

CBInt.1 |

| CBInt. 2
EXTR. 2

EXTR. 1

:Norme tube/ D.e x ép./ N° tube / Lg Tube
:Norme revét.inter./ type / Norme revét.exter./ type
:Nuance acier D.e x ép. / PFA :

bar

¥ CBExt. 1

CBExt. 2

Spécifications tube / Pipe specifications

Spécifications revétements / Coatings

Revt. Exterieur (1)

Nuance d'acier / Steel grade : S235 : POLYETHYLENE EXTRUDE
External coating
Norme tube / Pipe standard : EN 10224 Norme / According EN ISO 21809-1
Diamétre extérieur : D.e/OD (mm) 1829,0 Ep. / thickness mm 3
5 ; Revt.Intérieur. . z

.thick : /Wt 16 | t

Epaisseur/w.thickness Ep./Wt (mm) ,0 Extafrial coating Epoxy alimentaire

Long. utile/usefull lenght : Lu (m) déc-13 Norme / According EN 10339

Profondeur totale de tulipe :

Total bell depth : P (mm) Ep: | Biidiees () o

PFA : (bar) 22 Epoxy dans la tulipe =

Poids revétu : (Kg/metre) 720,00 Ep. / thickness (mm) =

EXTR.1 : Extrémité 1 / Pipe-end N° 1

EXTR.2 : Extrémité 2 / Pipe-end N° 2

Coupe d'equerre O/N N Coupe d'équerre O/N N
S?ﬁuaref cut Y/N Square cut Y/N
Chanfreinee 30° O/N Chanfreinée 30° O/N
o/Y o/Y
30° bevelled Y/N / 30° bevelled Y/N /
Arasage cordon intérieur - N Arasage cordon intér. — N
Internal wel seam ground Internal wel seam ground
Arasage cordon extérieur . 20 Arasage cordon extér. - 20
External weld seam ground External weld seam ground
Cut-back extéri o 2ri
ut-back extérieur (mm) CBExt. 1 150 Cut-back extérieur (mm) CBExt. 2 150
External cut-back External cut-back (mm)
Cut-back intérieur (mm) CBint. 1 5o | Cut-backintérieur (mm) CBint. 2 50
Internal cut-back Internal cut-back (mm)
Vernis de protection extérieur O/N o/Y Vernis de protection ext. O/N o/Y
External weldable vernish Y/N External weldable vernish Y/N
Bouchon d'extrémité O/N i Bouchon d'extrémité O/N .
| Cap Y/N Cap Y/N
Diametre intér. tulipe mm (+2 /-0) -
Inside bell diameter
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Annexe 2 : Note de calculs

‘Project Name (No.):

Element Type & Location: -

e Corosion  Erosion Alowance

umc = MMWTW

Design Pressure
Analysls Thickness

o e sl Fun Pipe {Shell) Anaysis hickness

Elongation Az Branch Analysis Thickness

+at Room Temperature i »

Yield Strength Re= 48 Uimitations / Conditions

Tenshe Strength L I

Proof Stength (02%en)  Raps 3t ‘it £

Froof Strength(10%ext|  Ryp= eulen

annanwwm Evaluation of the Results -
Equivalent Diameter ofthe Run Pipe {Shell f )
Eguivelent Diameter of the Branch
Reinforcing Length in Run (She Ppe Wall

Reinforcing Length in Branch Plpe Wall
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Projet SIG CADeco Jonction Introduction CAD

Réalisation d’une panoplie de 15 sous-stations (DN 300, DN 125...) pour l'introduction du

CAD et le raccordement dans divers batiments.
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Projet SIG CADeco Jonction SST Sciences Il et Cité Vogt

Réalisation de 5 skids de 250 et 3700 kW pour la distribution de chaleur dans le quartier de
I"UNIGE.

La réalisation s’est organisé en 5 phases :
- Pré-fabrication en atelier par trongon (tuyauteries et instruments)
- Montage sur site
- Contrébles des soudures par radiographie
- Mise en eau et test de pression suivant les Conditions Techniques Générales SIG

- Pose de l'isolation
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Projet SIG CADeco Jonction Quai de Seujet

Réalisation de 2 conduites en trainasse a 4 metres de hauteur depuis l'introduction CAD en
DN 300 dans le local PAC jusqu’au attentes au dessus du SAS.

Cette installation représente environs 70 métres de tubes, 50 soudures bout a bout

controlées par radiographie et une épreuve a 24 bars.

Modes opératoires :
- Découpe et préparation des chanfreins a I’'aide d’une machine spéciale
- Préfabrication de trongons au sol et positionnement des supports
- Soudage au procédé TIG par des soudeurs qualifiés (épaisseur 4.5mm)
- Levage et positionnement en hauteur
- Soudage en position au niveau des raccordements
- Contréle par radiographie

- Epreuve hydraulique a 24 bars puis ringage
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RUE DE LA MUSE 3 - CH-1205 GENEVE
T:+41223281502
W : www.pukaly.ch

Pukaly SA est certifiée ISO 9001, ISO 3834 et engagée pour construire un avenir durable.
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