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Comme indiqué dans les articles précédents, le 

polyéthylène est un thermoplastique qui se comporte de manière malléable à des températures d’environ 100 ° C. 
Cela permet au matériau d’être facilement moulé en pièces et facilement réparé avec des kits d’outils réduits.Les 
bouées rotomoulées en poliéthylène sont probablement la technologie de bouée la plus courante fabriquée et déplo-
yée dans le monde.

Le processus habituel pour former des pièces en polyéthylène est le processus de moulage par rotation, qui utilise 
uniquement de la chaleur pour fusionner les granulés de plastique en une pièce complète.
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L’alternative est le processus d’extrusion, où des tuyaux et des plaques en plastique sont formés en utilisant de 
la chaleur à haute pression qui forme des chaînes moléculaires plus fortes résultant en une plus grande résistance, 
résistance aux chocs et résistance à l’abrasion.

De nombreux types de polyéthylène différents sont utilisés pour la fabrication de bouées en plastique, y compris 
des types allant du polyéthylène basse densité au polyéthylène ultra haute densité. Seuls les plastiques de densité 
moyenne ou inférieure peuvent être moulés par rotation, les plastiques de densité supérieure sont fabriqués par 
extrusion.

Cependant, le plastique n’est parfois pas le seul matériau utilisé pour fabriquer ces bouées. Les petites bouées 
peuvent être fabriquées entièrement par un module en plastique, tandis que les plus grandes sont généralement 
raffermies par plusieurs modules ou des constructions hybrides métal / plastique.

Lors de la conception et de la sélection des 
bouées en polyéthylène, les aspects sui-
vants doivent être observés avec une at-
tention particulière:

ÉPAISSEUR DE PAROI ET UNIFOR-
MITÉ D’ÉPAISSEUR
L’épaisseur de la paroi et l’uniformité de 
l’épaisseur sont les principaux facteurs à 
considérer lors de l’évaluation de la résis-
tance d’une bouée en polyéthylène à la fis-
suration, aux chocs des navires et à l’usure 
de l’environnement. Par conséquent, une 
attention particulière doit être accordée à la 
définition et au contrôle de cette spécifica-
tion.
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QUALITÉ DES MATÉRIAUX
Les types et qualités de matériaux sont très variables dans ce type 
de bouées, le coût des matériaux pouvant varier jusqu’à 500% d’un 
type à l’autre. Pour cette raison, le matériau doit être défini correc-
tement et choisi en fonction des performances attendues.

RÉSISTANCE AUX UV
La dégradation UV est la principale raison de la perte de perfor-
mance d’une bouée en plastique polyéthylène. Pour cette raison, la 
protection UV et son efficacité doivent être correctement contrôlées 
et établies.

REMPLISSAGE
Cette catégorie de bouées présente un intérieur creux, qui peut être 
rempli d’eau en cas de fissure ou d’endommagement de la coque, 
entraînant un naufrage complet de la bouée et la perte de tout le 
matériel d’aide à la navigation qui y est installé.
Pour cette raison, un type de remplissage étanche est une carac-
téristique obligatoire pour toute bouée qui doit avoir une certaine 
fiabilité en tant qu’aide à la navigation.

CONTREPOIDS
En raison du faible poids et du volume élevé de ce type de bouée, 
une sorte de lest stabilisateur (acier ou béton) est une caractéris-
tique de performance très importante. Il réduit le centre de gravité 
de la bouée et améliorerait sa stabilité dans diverses conditions environnementales. Si les contrepoids sont 
réglables, les techniciens d’AtoN peuvent adapter un modèle de bouée à différentes profondeurs et conditions, 
améliorant d’avantage les performances globales.


