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Tata Metaliks DI Pipes Limited

Des produits pour différentes
applications

Des tuyaux en fonte ductile utilisés en AEP
et ASS pour les systémes industriels
(turbinage, défenses incendie..)

Des produits
supérieurs

techniquement
Un haut niveau de
qualité des produits
et des services

CD

Parfaitement étanches,
simples a installer et

permettant de significatives
économies d'énergie

THE

BRAND

PROMISE

Un grand engagement
dans la ponctualité
des livraisons
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1 PREFACE

1.1 Mission
Eau - Aujourd’hui et demain

Avec une part de seulement 5% de la masse d’eau totale de la Terre, ’eau douce est une denrée rare
de nos jours. Une gestion équitable et durable de cette ressource rare est donc un défi mondial
majeur. Préserver la qualité et la disponibilité de I’eau douce est devenu par conséquent le plus urgent
des défis environnementaux auxquels notre génération fait face. Peut-étre parce que I’eau est percue
comme ressource bon marché et aisément disponible, bien souvent nous ne parvenons pas a réaliser
toute la pression que les demandes des hommes pour I’eau créent sur les écosystémes naturels.
L’'urgence de parvenir a un changement perceptible dans notre attitude a I’égard de la qualité et de la
conservation de I’eau n’a jamais été aussi intense qu’aujourd’hui. Tandis que d’importantes mesures
ont été lancées dans ce sens a travers le monde, il y a encore prés de 1,2 milliard de personnes dans le
monde utilisant des approvisionnements en eau potentiellement dangereuse, dont les deux tiers vivent
en Asie. Pour avoir une certaine idée de sa grandeur, cette couverture supplémentaire de 1,2 milliard
équivaut a la création de nouveaux services d’approvisionnement en eau pour environ 300000
personnes, chaque jour, jusqu’en 2015. Chez Tata Metaliks DI Pipes Ltd., anciennement Tata
Metaliks Kubota Pipes, nous nous employons a nous associer au changement que nous voulons voir.

1.2 Origine
Tata Metaliks Ductile Iron Pipes Limited (TMDIPL)

Le 16 octobre 2007, Tata Metaliks DI Pipes Limited a été créée comme une entité de Joint Venture
entre Tata Metaliks Limited, Kubota Corporation et Metal One Corporation. La société vise a tirer parti
de son héritage phénoménal pour redéfinir la facon dont les gens percoivent les tuyaux en fonte
ductile, a la fois en termes de qualité de produit et de niveaux de service. Inspiré par la philosophie de
Tata et Kubota de maintenir la société au centre de toute initiative commerciale, venant de partenaires
aux vues similaires et gardant a I’esprit la vision de leadership mondial, Tata Metaliks DI Pipes vise a
étre reconnue comme une entreprise qui n’est pas seulement la meilleure dans ce qu’elle fait et
comment elle le fait, mais également comme une entité qui est en compléte harmonie avec la société
et I’environnement dans lesquels elle opére. Avec un mélange de ressources humaines qui est vraiment
diversifié en terme de représentation régionale ainsi que nationale, Tata Metaliks DI Pipes est un lieu
de travail dynamique et multiculturel qui donne a ses employés de nombreuses opportunités d’élargir
leurs horizons de compétence et de connaissance. L’'usine de tuyaux en fonte ductile, avec une
technologie de pointe et ayant une capacité initiale de 110000 TPA (augmentée a 200000 TPA) se
développe dans les locaux existants de Tata Metaliks a Kharagpur, Bengale de I’ouest.

Dans ce premier guide de prescription, TMDIPL a considéré comme opportun de consacrer un chapitre
aux calculs de vérification requis pour la réalisation d’un projet de canalisation d’eau sachant que le
maitre d’ceuvre garde la responsabilité du choix et de la méthode de calcul et pour lesquels TMDIPL
souhaite apporter son aide.
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Tuyaux a emboitement automatique type TYT

Black
Tuyau  "e pour I’adduction ADD, K9, C25 a C100

avec revétement intérieur en mortier de ciment de haut-
fourneau. Revétement extérieur avec 200 gr/m? de zinc
filé a chaud, recouvert de bitume noir a raison de 70 pym
(microns).

DN80 a DN800

‘Iue ) .
Tuyau = Range pour I’adduction ADD, K9, C25 a C100

avec revétement intérieur en mortier de ciment de haut-
fourneau. Revétement extérieur avec 200 gr/m? ou 400
gr/m? de zinc pur ou de zinc aluminium, recouvert de
résine époxy bleue a raison de 70 pm (microns).

DN80 a DN800

Tuyau ‘;ﬁ:’;? pour I’'assainissement ASS avec revétement
intérieur en mortier de ciment alumineux. Revétement
extérieur avec 200 gr/m? de zinc pur ou de zinc
aluminium, recouvert de résine époxy rouge a raison de
70 pm (microns).
DN100 a DN800

e Détail, voir guide de prescription Assainissement

qWwWTs
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2 CERTIFICATS

2.1 Certificats

IRCLASS

\ SYSTEMS AND SOLUTIONS PRIVATE LIMITED

CERTIFICATE OF APPROVAL

Issued by Indian Register Quality Systems
(A Division of IRCLASS Systems and Solutions Private Limited)

This is to certify that the Environmental Management System of
Organisation: Tata Metaliks DI Pipes Limited
Address:  P.O. Samraipur, Kharagpur,
Dist. Midnapore (West),
Pin Code - 721 301
West Bengal, India
has been assessed and found conforming to the following requirement

Standard Certified: 1S0 14001; 2004

Pipes
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Mead Office: &

warachany Marg Opp. Powal Lake, Powal, Mumba:

Scope:  Design & Development, Manufacture and
Supply of Centrifugally Cast Ductile tron

Certificate No.:  IRQS/1530706 granted on: 2™ September 2015

Originally Certifiec: 02/09/2015 Current issue Date: 02/09/2015 Valid Tl Date: 01/09/2018

ISO 14001:2004

BUREAU VERITAS
Certification

Certificate of Conformity

Awarded ¢

TATA METALIKS DI PIPES LIMITED

HEAD OFF!

Tata centre, 10 Floor 43, Jawaharlal Nefru Road,
Kolkata 700071 - INDIA

PRODUCTION PLANT
Samraipur, Kharagpur - District: Paschim Medinipur
721301, West Bengal - INDIA

Burcau Veritas ltalia $.p.A. certify that the following products

Ductile iron pipes for water and sewerage applications
from DN 80 to DN 800 mm

produced by TATA METALIKS DI PIPES LIMITED

e requirements of the followin

EN 598: 2007 + A1:2009
1S0 7186:2011
e pipes, f

pplicaon

Centification according requirements stated in

RT ACCREDIA 06
GPO1P Bureau Veritas talla S.p.A. rev. 7 0712012

23072013

1300112014
220712016

13/01/2014

e T44/002A

urcon Varkge s 5.p A, — Via Maunare, 15 - 20136, ko

EN 545:2006 - 1SO 2531:1998
EN 598:2007 + A1 2009 - ISO

TATA

IRCLASS

SYSTEMS AND SOLUTIONS PRIVATE LIMITED

CERTIFICATE OF APPROVAL
Issued by Indian Register Quality Systems
(A Division of IRCLASS Systems and Solutions Private Limited)

This is to certify that the Quality Management System of
Organisation:  Tata Metaliks DI Pipes Limited

Address:  P.0. Samraipur, Kharagpur,
Dist. Midnapore (West),
Pin Code - 721 301,
West Bengal, India

has been assessed and found conforming to the following requirement
Standard Certified:  1S0 9001:2008
Scope:  Design & Development, Manufacture and
Supply of Centrifugally Cast Ductile lron
Pipes
Certificate No.:  IRQS/1510705 granted on: 2** September 2015
Originally Certified:

Current lssue Valia Tt

=
@N Shashi Nath Mishra
LR * Head IRQS

e Eandrs wheh ok ¢ mocred by #Q3
e By The crraheate wh pcx-vdeznon w0 CO11

agteven St ol

Condtun Dwesest
Head Office: 52, Adi Shankaracharya Marg, Opp. Pownl Lake, Powal, Mambai - 400 072, Indka

ISO 9001:2008

Certification

Certificate of Conformity
W

ded
TATA METALIKS DI PIPES LIMITED

HEAD OFFICE

Tata centre, 10" Floor 43, Jawaharlal Nehru Road.
Kolkata 700071 - INDIA

PRODUCTION PLANT

Samraipur, Kharagpur ~ Dist

721301, West Be

Paschim Medinipur
al - INDIA

Bureau Veritas Tralia S.p.. certify that the following products

Ductile iron pipes for water and sewerage applications
from DN 80 to DN 800 mm

produced by TATA ME

ALIKS DI PIPES LIMITED

e bean evaluted and found in conf against the requirements of the following
EN 545:2010 EN 5908: 2007 + A1:2009
1502531: 2009 1SO 7186:2011
Ductie ion pipe

s, fting:
‘and their joints for

Cenification according requirements stared in

RT ACCREDIA 06
GPO1P Bureau Veritas talia S.p.A. rev. 7 0712012

23007
130

1520136, Mtano,

EN 545:2010 - 1SO 2531:2009
EN 598:2007 + A1 2009 - ISO
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2.2 ACS

CARSO « LABORATOIRE SANTE ENVIRONNEMENT HYGIENE DE LYON
Lakarerains Agutd pous les sailyoas #vans pos v Monistivn bo 1o Rauid

ATTESTATION DE CONFORMITE SANITAIRE
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Exemples de conformité sanitaire des composants utilisés par TMDIPL - Essais et contrdles - France

CARSO - LABORATOIRE SANTT ENVIRONNEMENT HYGIENE DI LYON

ATTESTATION DE CONFORMITE SANITAIRE
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CLP ciment

2.3 Normes de référence

» ISO 2531:1998
» BS-EN 545:2006

» 1SO 2531:2009 » IS 8329:2000

» BS-EN 545:2010

Essais - Italie DM 174
(06.04.2006)

Ciment

Test report Cerisie n°
159-A/2013
159-B/2013

Joint

Test report Cerisie n’
432-A/2009
432-B/2009
432-C/2009

Epoxy
Test report Comie n’
12LA03966
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3 INFORMATION TECHNIQUE

3.1 Tuyaux en fonte ductile

La fonte est un alliage-carbone avec un 1400 -
pourcentage de carbone supérieur a 2%. 13 | ; ]
Pour la fabrication des tuyaux par 1400 P T PHASELQUIDE | ,
centrifugation, il est préférable d’utiliser la }gggf' [ il
fonte avec un pourcentage de silicium ,
d’environ 2% et une teneur en carbone Y g g ey Sy S g g R
eéquivalente dans un mélange eutectique. 8 1100 I STENITE [ 7 [TAUSTENITE - CEMENTITE| OU GRAPHITE
La forme de la fonte graphite une fois g 1%

9110 /
solidifiée est fondamentale. En effet, en E Q00
partant de la fonte lamellaire traditionnelle, ?28-3-1_-5%/____ I Y O R i
il a été découvert en 1948 que I'on pouvait 700 p——
produire une fonte dite « fonte ductile », ceci 400 :
a partir d’une désulfuration préalable et 500 |
I’adjorllction d’'une faible quantité de 0 ] 2 CARBéNE%Ei[Po,DSS é 7
magnésium pour obtenir la solidification ACIER FONTE
d’une fonte graphite sous forme de petites
sphéroides d’ou le nom de « fonte a graphite L L O D O P S O L
sphéroidale » ou encore appelée fonte GS. CEMENTITE % EN POIDS

Cette nouvelle découverte s’est rapidement
diffusée a travers le monde.

Aux qualités traditionnelles propres a la fonte grise, telles que :
- liquéfaction - résistance a I’abrasion - résistance a la corrosion - ouvrabilité

la fonte ductile vient ajouter d’autres caractéristiques fondamentales comme :
- résistance aux chocs - résistance a la traction - forte élasticité - point de rupture élevé a
I’allongement.

En ce qui concerne le tuyau lui-méme avec son joint d’assemblage en élastomeére, son revétement
extérieur répondant a I'agressivité des sols, son revétement intérieur au mortier de ciment, tout ceci
confére a la conduite réalisée en fonte ductile une économie de pose, une intégrité et une bonne
salubrité du fluide véhiculé et une longévité maximale de la conduite dans le temps.

Micrographie de la fonte grise Micrographie de la fonte ductile
ou graphite lamellaire ou graphite sphéroidale

y 'WTS 8
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3.2 Cycle de production

G . .
A Haut fourneau Essais de pression
B Four électrique maintien H R
Controle
4
Revétement intérieur
Noyautage R L

C | Revétement extérieur

D % Centrifugation ) @ Colisage

E

Four a recuire
K & Expédition

F N Zingage w

e La fonte est obtenue par transformation du minerai de fer dans un haut-fourneau. Aprés
correction sur I'analyse métallurgique du métal en fusion, la fonte est gardée a une température
optimale dans un four électrique.

e Avant la coulée, on introduit du magnésium afin d’obtenir une fonte a graphite sphéroidale a la
solidification du métal. Pour réaliser la centrifugation, on verse dans une coquille cylindrique la
fonte liquide que I’on fait tourner a grande vitesse.

e Passage dans un four de recuit pour ferritisation.

e Zingage de la paroi externe du tuyau.

o Vérification hydraulique sur chaque tuyau.

e Inspection et contrbles systématiques - contrbles sur la structure métallurgique et sur les
caractéristiques mécaniques - contrbles dimensionnels.

e Application d’un revétement interne au mortier de ciment et mdrissage du ciment.

e Vernissage de la surface externe du tuyau.

e Conditionnement des tuyaux en fardeaux.

e Expédition.

-‘WTS 9
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3.3 Fonte ductile
La fonte ductile employée pour la fabrication des tuyaux présente les caractéristiques suivantes:

e Chargement unitaire de rupture a traction: 2420 MPa
e Allongement minimum a la rupture: >10%
e dureté Brinell: 230 HB

3.4 Dimension, poids, épaisseur de la paroi et classe
Les tuyaux en fonte ductile a joint automatique sont conformes aux normes EN 545 et ISO 2531

Le tableau suivant fournit les épaisseurs de la paroi en fonte pour les tuyaux destinés au réseau
d’adduction d’eau potable.

‘ L2 m)

DB - - ' DE

épaisseur c = fonte

Classe de pression (EN545:2010) | Classe d'épaisseur (EN545:2006) | Essai pression (Kg/cm?)

N A =
80 98 149 85 6.0 50 40
100 118 189 87 C40 4.4 K9 6.0 50 40
150 170 243 90 C40 4.5 K9 6.0 50 40
200 222 296 105 C40 4.7 K9 6.3 50 40
250 274 353 110 Cc40 5.5 K9 6.8 50 40
300 326 410 115 Cc40 6.2 K9 7.2 50 40
350 378 465 130 C30 6.3 K9 7.7 40 30
400 429 517 130 C30 6.5 K9 8.1 40 30
450 480 575 130 C30 6.9 K9 8.6 40 30
500 532 630 135 C30 7.5 K9 9.0 40 30
600 635 739 140 C30 8.7 K9 9.9 40 30
700 738 863 155 C25 8.8 K9 10.8 32 25
800 842 974 160 C25 9.6 K9 11.7 32 25

** Classes préférentielles selon 1SO 2531:2009 et BS-EN 545:2010

Les classes alternatives (non préférentielles) C100, C64, C50, C40, C30 et C25 sont disponibles en tout
temps dans nos fabrications.

Le choix technique d’une classe supérieure aux classes préférentielles listées dans la norme EN
545:2010 sera possible; il incombera a la Maitrise d’ceuvre dans le but de répondre a des
problématiques de résistances mécaniques et/ou de pression de service des conduites.

-’WTS 10
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‘ L2 m)

épaisseur ¢ = fonte

P+F [cm) L {m) Classe kg/m | Kgftuyau J Classe kg/m | Kgftuyau
15.1

5.585 c40 13.2 72.8 K9 15.8 86.9

15.5 5.387 C40 16.2 88.9 K9 185 101.9
16.2 3.390 c40 23.9 131.2 K9 273 150.4
18.1 5.605 C40 31.8 175.1 K9 37.8 207.9
18.6 5.610 C40 42.4 233.5 K9 49.9 2744
20.5 5.615 CAQ 55.4 304.5 K9 622 342.3
225 5.630 C30 70.8 339.4 K9 52.0 450.8
22.5 3.630 C30 82.3 452.9 K9 971 334.2
23.0 5.630 C30 97.1 334.1 K9 112.9 621.1
23.5 5.635 C30 114.1 627.8 K9 131.2 721.7
245 5.640 C30 153.2 842.4 K9 1696 932.6
26.5 3.635 C25 150.9 1045.9 K9 219.4 1206.5
27.5 3.660 C25 244.4 1344.5 K9 267.9 1473 .4

3.5 Marquage
Conformément aux prescriptions de la norme EN 545, les tuyaux en fonte ductile produits par TMDIPL
ont les marquages suivants :

Les marquages sont reportés par fusion a l'intérieur de I’emboitement :
e Diamétre nominal
e Fonte ductile
e Logo du producteur
e Type de joint

Exemple de marquage reporté sur chaque
tuyau par peinture :

3.6 Jonctions des tuyaux
Les tuyaux sont disponibles avec les typologies de jonctions suivantes :
e Jonction élastique automatique TYT en EPDM selon la norme EN 681-1

e Jonction élastique verrouillée avec joint muni d’inserts métalliques TYTS
e Jonction élastique verrouillée avec joint muni d’inserts métalliques TYTSP

f!WTS 1
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Emboitement automatique type TYT DNS8O - DN80O

Emboitement verrouillé type TYTS DN8O - DN400
(PN16 - PN10)

Emboitement verrouillé type TYTSP DN80 - DN600

(PN25 - PN16) L J

- 00

TYT TYTS TYTSP
Joint Tyton Joint Tyton Sit Joint Tyton Sit Plus
avec bague de repére bleue avec bague de repére blanche
DN Nombre de PFA | Classede | Flexibilité DN Nombre de PFA | Classe de | Flexibilité PFA Classe de | Flexibilité
segments bar pression max. segments bar pression max. bar pression max.
80 4 16 C 100 3° 80 4 32 C 100 3° 16 C50 3°
100 5 16 C 100 3° 100 5 32 C 100 3° 16 C50 3°
125 5 16 coe4 3° 125 5 25 C 100 3° 16 C50 3°
150 7 16 c64 3° 150 7 25 C 100 3° 16 C50 3°
200 10 16 ce4 3° 200 10 25 coe4 3° 16 C50 3°
250 15 10 C50 3° 250 15 25 coe4 3° 16 C50 3°
300 20 10 C50 3° 300 20 25 C50 3° 16 Cc40 3°
400 30 10 C40 3° 350 25 25 C50 2°
400 28 16 C50 2°
500 35 16 Cc40 2°
600 42 16 Cc40 2°

Le choix technique d’une classe supérieure aux classes préférentielles listées dans la norme EN
545:2010 permettra notamment l'utilisation standardisée de systémes de verrouillages, par exemple
les joints automatiques a inserts type Tyton Sit Plus® en PN16 des DN 80 a 300 mm pour la classe C50.

3.7 Revétement intérieur

Les tuyaux en fonte ductile pour I'adduction sont revétus a l'intérieur d’'un mortier de ciment type
haut-fourneau, appliqué par centrifugation selon les normes EN 545.

L’intérieur de ’emboitement est revétu avec un primer anticorrosion au zinc et d’une couche de résine
époxy de finition.

T“lWTS 12
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3.8 Revétements extérieurs

Classe de tuyau Classe d'épaisseur (K7 & K9) et classe de pression (C40, C30, C25)

0 Mortier de ciment ordinaire type Portland, Mortier de ciment type SRC, résistant aux sulphates et Mortier de

Revétement intérieur
ciment type BSFC, "Haut-Fourneau" selon 1SO 4179

0 Zinc métallique 130 gr/m2 ou 200 gr/m2 ou 400 gr/m2 (a préciser par le client) selon 1ISO 8179 avec peinture
bitumineuse noire ou vernis époxy bleu et/ou rouge (70 microns minimum) ou tout autre revétement spécial
selon demande du client.

0 Zinc- Aluminium 400 gr/m2

Protection extérieure

Joints o Type Tyton, en EPDM (eau potable), selon EN 681-1 et 1SO 4633

3.9 Emballage des tuyaux

Afin de garantir un chargement optimum dans des conditions de sécurité parfaite, les tuyaux sont
emballés et cerclés en fardeaux.

Les tuyaux de DN < 300 sont conditionnés en fardeaux dont la composition et les dimensions sont
reprises dans le tableau ci-apres :

~ =

COMPOSITION ET DIMENSIONS DES FARDEAUX CAMION CONTAINER
Fardeaux Camion |nterlnat|onal Dimension du container (20 pieds)

longueur |long. total (sans moyen de déchargement)

DN utile partuyau | Nbre de Poids par Poids par Long. total Nombre de | Nombre de | poids par | poids par Nombre de | poids brut (t) poids brut (t)
(m) (m) tuyaux par | fardeau (kg) | fardeau (kg) | du fardeau fardeaux par| tuyaux par camion camion tuyaux par | parcontainer | par container
fardeaux K09 classe C LT (m) camion camion K09 classe C container K09 classe C

80 5.5 5.6 15 1303.5 1092.3 7.10 19 285 24'767 20'754 240 19.9 17.78
100 5.5 5.6 15 1527.9 1334.0 7.15 16 240 24'446 21'343 198 20.2 17.96
150 5.5 5.6 9 1353.8 1181.1 7.20 18 162 24'368 21'259 108 16.3 14.50
200 5.5 5.6 6 1247.4 1050.4 7.20 20 120 24'948 21'007 92 19.1 16.45
250 5.5 5.6 4 1097.6 933.9 7.50 22 88 24'146 20'545 65 17.8 15.09
300 5.5 5.6 4 1369.3 1217.9 7.70 18 72 24'647 21'923 44 15.1 12.71
350 5.5 5.6 50 22'539 19'470 32 14.4 12.36
400 5.5 5.6 40 21'366 18'115 25 13.4 11.41
450 55 56 Tuyaux DN350 & DN80O pas en fardeau mais 32 19:876 17:091 18 11.2 9.67
500 5.5 5.6 uniquement & l'unité 24 17'321 15'068 16 11.6 9.84
600 5.5 5.6 18 16'786 15'163 10 9.3 7.97
700 5.5 5.7 18 21'718 18'898 6 7.2 6.60
800 5.5 5.7 10 14'734 13'445 5 3.4 7.03

3.10 Entreposage des tuyaux

Les aires de stockage pour entreposer les tuyaux doivent étre choisies avec soin. Le sol doit avoir été
stabilisé pour faciliter le déplacement et la manceuvre des moyens de levage et en méme temps
assurer la sécurité du personnel. Il faut aussi prévoir des moyens d’évacuation des eaux afin de
pouvoir se prémunir de possibles inondations ou d’avoir un terrain détrempé.

T!WTS 13
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Quand les tuyaux arrivent pour étre entreposés, ils doivent faire I'objet d’une inspection afin de
pouvoir déterminer s’ils ont recus des coups ou ont des défauts qui devront étre éliminés avant d’étre
stockés.

Un contact des tuyaux avec le sol devra impérativement étre évité. Pour ce faire, on positionnera des
poutres en bois d’au moins 90 x 80 cm a un meétre de chacune des extrémités des tuyaux, ou de 80 x
120 cm pour des tuyaux avec un revétement spécial.

NOMBRE DE RANGEES MAXIMALE SELON LE TYPE D'EMPILAGE
Pour I’entreposage des tuyaux déja fardés, il est DN ween | twes | mmec
fortement conseillé de ne pas empiler plus de trois 80
fardeaux ou de ne pas dépasser la hauteur de 2,5 80
Y 100 Tuyaux conditionnés en fardeaux.
metres. 125 Empiler au maximum trois fardeaux.
Il est recommandé de vérifier I’état du feuillard 150 Pour une hauteur maximale n'excédant
. . . ~ . 200 pas 2.5 métres

des fardeaux qui ne doit jamais étre sous tension. 250

300

350 18 12 12

400 16 11 11
N.B.: 450 14 10 10
Chaque rangée de tuyaux doit étre fixée avec 500 12 80 80
des cales pour éviter que les tuyaux puissent o = = =
rouler. 800 6 40 40

Les tuyaux ne doivent pas étre en contact avec le sol sur lequel ils sont entreposés.

Type A Type C

3.11 Moyen de levage

Il est avant tout important de préciser que les moyens de levage (élingues et crochets) doivent étre
prévus pour soulever en toute sécurité le poids de la charge, permettre le levage et la rotation des
fardeaux et la dépose. Les opérations de chargement et de déchargement doivent pouvoir s’effectuer
sans aucun contact métallique entre les tuyaux.

Les opérations de levage et transport doivent respecter les normes de sécurité en vigueur en tout
temps. Il est impératif d’assurer la stabilité des charges durant le transport et durant toutes les phases
de chargement et de déchargement.

MWW TsS H
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3.12 Pose des joints automatiques

Il est fortement recommandé de procéder a I'assemblage de deux
tuyaux en insérant le bout uni du tuyau dans la tulipe du tuyau posé
précédemment (la tulipe est toujours positionnée dans la direction de
I’avancée du chantier de pose).

Nettoyage des tulipes

Nettoyer soigneusement [l'intérieur de la tulipe, et plus
particulierement dans la gorge du joint, en enlevant éventuellement
les résidus de peinture, en s’aidant des ustensiles prévus pour cette
opération.

Positionnement de la bague de joint
Plier la bague de joint en forme de coeur et la positionner dans sa gorge, en s’assurant que le joint soit
correctement installé et de facon uniforme sur toute la périphérie de la tulipe.

Application de la pate lubrifiante
Appliquer une mince couche de pate lubrifiante sur la bague de joint une fois installée et I’étendre
uniformément sur la surface externe du joint.

Attention:

Il ne faut pas utiliser d’autres lubrifiants comme par exemple la graisse, les huiles minérales, etc. Si la
conduite n’a pas été destinée a véhiculer une eau pour la consommation humaine, on peut utiliser de
la vaseline industrielle.

3.13 Assemblage de tuyaux

Assemblage entre deux tuyaux

Emboiter I'extrémité lisse en exercant une poussée et en s’assurant qu’elle soit bien centrée. Corriger
les défauts éventuels en modifiant I'appui du tuyau sur le fond de la tranchée. Pour exercer cet effort
de poussée sur le joint, il existe différentes méthodes a utiliser : un levier, un tire-fort, le godet de la
pelle excavatrice.

Pour utiliser le godet de la pelle en effort de poussée, il est nécessaire de
positionner une cale en bois entre le godet et la tulipe du tuyau a emboiter
pour ne pas risquer d’endommager ou d’érafler le tuyau. L’opération doit
se faire lentement et avec précaution, en particulier dans la phase initiale
de I'effort de poussée pour permettre a la bague de joint de se déformer
naturellement a I’emboitement.

La profondeur de pénétration est indiquée par deux marques sur
I'extrémité lisse du tuyau. Une fois I’emboitement terminé, il faut toujours
vérifier sur la périphérie de la tulipe et a I'aide d’une jauge, que la bague
de joint soit correctement positionnée dans son logement.

DN 150 a 300 : Tire-fort réf. 516 - élingue et crochet protégé

DN 350 a 600 : Tire-fort réf. 532 - élingue et crochet protégé
DN 700 a 800 : 2 Tire-fort réf. 532 - 2 élingues et 2 crochets protégés

MWW TsS o
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3.14 Coupe de tuyau sur chantier
Il arrive souvent que sur un chantier il soit nécessaire de procéder a des coupes en fonction du
parcours sinueux de la trace de la conduite ou encore de faire un pont de dérivation ou d’insérer un
appareil. Pour couper un tuyau, il est nécessaire de procéder comme suit:

Le choix du tuyau

Il est important de rappeler que les tuyaux de DN < 300 sont
conformes au niveau dimensionnel selon la norme de référence pour
les 2/3 de leur longueur sur I’extrémité lisse. Si la coupe doit

intervenir sur le tiers de la partie du tuyau qui n’est pas calibré, il est
important d’effectuer un contréle dimensionnel sur le fit du tuyau.

Pour les tuyaux de DN > 300, il est nécessaire de prévoir des tuyaux 213 Longueur
« calibrés >» en fonction du nombre de coupes a réaliser, en tenant | DN =300

compte que hors des zones de raccordement du tuyau, la rotondité

n’est plus assurée.

La mesure sur le diameétre extérieur ne devra pas étre inférieure au DE + T mm (DE voir tableaux
dimensionnels des tuyaux).

Marquage du point de coupe

Pour réaliser une coupe de tuyau avec un outil autocentré, il sera uniquement nécessaire de marquer la
longueur du tuyau a couper.

Par contre, si on veut utiliser une tronconneuse a disque, ce qui est a la fois pratique et facile a réaliser
sur un chantier, il sera nécessaire de marquer le point de coupe sur toute la circonférence du tuyau.
Pour respecter ’orthogonalité de la coupe, on utilisera un collier sur le fit du tuyau pour réaliser cette
trace.

Réalisation de la coupe
Il est important de bien évaluer la position du tuyau a couper et la réaction du troncon libéré.

Réalisation du chanfrein B
Il est fondamental de refaire le chanfrein sur la coupe de tuyau avant de ™

’emboiter si I’on utilise un joint automatique. | [

Remise au rond
Quand un tuyau est légerement ovalisé, il est
nécessaire de faire une opération dite de « remise
au rond >» avant son assemblage. Pour procéder a
cette opération, il faudra recréer une rotondité avec
un appareil qui sera enlevé une fois vérifié que
de DN 400 & 700 DN = 800 I’lassemblage est a nouveau possible.

3.15 Déviations angulaires
Les bagues de joints d’étanchéité des tuyaux et des raccords automatiques proposées par TMDIPL
autorisent une déviation angulaire dont les valeurs sont reprises dans le tableau ci-apres.

Cette « souplesse » du joint dans I’assemblage entre deux tuyaux permet a la conduite de tracer de
grandes courbes, mais aussi d’adapter la conduite aux modifications de la trace qui sont parfois
nécessaires au moment de la pose; en outre, cette flexibilité entre deux tuyaux permet une plus
grande élasticité de la conduite, ce qui est trés utile lorsque la conduite enregistre des mouvements de
terrain ou lors de secousses sismiques.

. DEVIATION RAYON DE | DEPLACEMENT
Avec Lu (Longueur utile) de ANGULAIRE | COURBURE | EXTREME
A DN AUTORISEE | CIRCONSCRIT TR
5.,5_m_etres, nous avons les " . . = 5
déviations suivantes: cegre ™ em = L s A e .
80 + 150 5 69 52.3 7 -
200 + 300 4 86 41.9
| 350 + 600 3 115 ! 31.4
J00 + BDD 2 172 20,9
R= N S=lu-sena

2 sen(S)
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3.16 Manche en polyéthyléne

Pose de tuyaux avec manche en polyéthyléne
Les tuyaux en fonte ductile ont un revétement extérieur zingué complété par une couche de peinture
bituminée et/ou époxy, selon la norme EN 545. Les tuyaux peuvent étre enterrés dans presque tous les
terrains a I'aide d’'une manche en polyéthyléne, ou si nécessaire, d’autres moyens de protections.
Les avantages de la protection par manche en polyéthyléne sont les suivants:
- Codt réduit
- Moyen de protection supplémentaire avec une manche en polyéthyléne qui peut étre employée de
facon ponctuelle en cas d’imprévu (lentilles d’argile corrosive, creux biologiques non controlés,
etc.).

3.17 Remblayage de la tranchée

Il faut mettre le méme matériau pour remblayer la tranchée sur le sommet du tuyau que celui utilisé
pour le lit de pose (principe d’homogénéité des matériaux en contact avec le tuyau), en ayant soin
d’exécuter les conseils de pose requis (éviter le contact avec des éléments organiques tels que racines,
morceaux de bois, mottes herbeuses, etc.).

Pour le remblayage définitif de la tranchée avant compactage, il est possible d’utiliser le méme matériau
provenant de la tranchée sauf spécification particuliére du cahier des charges.

3.18 Epreuve hydraulique

Sauf spécifications particuliéres, un controle d’étanchéité de la conduite posée sera réalisé au moyen
d’une épreuve hydraulique selon la norme ISO 10802 qui traite d’'une facon détaillée la méthode a
appliquer. La longueur de chaque section de conduite a éprouver ne devra pas excéder 1500m.

Ly

3.19 Ancrage

Ancrage de la conduite

Pour chaque changement de direction et pour chaque intersection, la conduite doit étre ancrée ou
épaulée au fond de la tranchée par une butée en béton. La butée sera installée derriere chaque coude, té
de dérivation ou encore sur toute réduction de section de conduite et derriére les plaques pleines a
I’extrémité de la conduite. La dimension de chaque butée en béton devra tenir compte de la pression
d’épreuve.

Le trongon de conduite a éprouver sera obturé aux deux extrémités a I’aide de plaques pleines. Si pour
des raisons pratiques, I’on utilise des vannes de sectionnement, I’on s’assurera de ne pas excéder la
pression maximale admissible.

Pour éviter les ancrages en béton, il est possible de
verrouiller les jonctions avec les bagues joints type TYTS
et / ou TYTSP comme détaillé précédemment.

17
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4 ELEMENTS POUR LA CONCEPTION DE PROJETS

4.1 Tableau des pertes de charge en canalisation sous pression

E=0.1mm

DN 80 DN 100 DN 125 DN 150 DN 200 DN 250 DN 300 DN 350
J Q v Q v Q v Q v Q v Q v Q ‘ Vv Q v
m/Km| /s m/s /s m/s /s m/s /s m/s /s m/s /s m/s I/s m/s /s m/s
0.1
0.12
0.16
0.2
0.24 274 029
0.28 19284 028 298 0.3
0.32 13.1 027 213 03 321 033
0.36 139 028 227 032 342 036
04 148 03 24 0.34 362 038
0.44 a6 0.27 155 032 253 036 381 04
0.48 Q 0.29 163 033 265 038 40 0.42
0.52 94 0.3 17 035 77 039 417 043
0.56 45 0.26 o8 0 177 036 288 041 434 045
06 47 027 101 0.32 184 037 299 042 451 047
0.64 49 027 105 0.33 191 039 31 0.44 4467 049
0.68 5 028 109 0.35 197 04 32 0.45 482 05
072 52 029 112 036 203 041 33 0.47 497 052
0.76 53 0.3 1.5 037 209 043 34 0.48 512 053
0.8 3.4 027 55 031 112 038 215 044 35 0.49 526 055
0.84 15 028 56 042 122 049 221 045 359 0.5 54 0.56
0.88 3.5 029 58 033 125 04 26 046 368 052 554 058
0.92 16 0.3 5Q 034 128 0.41 232 047 377 053 567 059
0.96 2 0.26 37 0.3 6.1 034 131 042 237 048 386 055 58 06
I 2.1 0.27 18 0.31 6.2 035 134 0.43 243 049 324 056 583 D62
1.04 2.1 027 39 032 563 036 137 044 248 05 402 057 6046 063
1.08 2.2 0.28 4 032 b5 037 14 0.44 253 052 410 0.58 &1.8 0564
1.12 2.2 0.28 4 033 b6 037 142 045 258 053 419 059 63 0.66
1.16 23 0.29 4.1 034 &7 038 145 046 263 054 427 04 &42 0467
1.2 23 0.29 4.2 034 b8 039 148 047 268 055 435 0461 654 068
1.3 1.3 0.26 24 0.31 4.4 036 72 0.4 154 049 279 057 454 (064 482 071
1.4 1.4 0.27 25 032 4.6 037 74 042 161 0.51 201 059 472 0467 71 0.74
1.5 1.4 0.28 26 0.33 47 03 77 044 167 0.53 02 081 49 0.49 7346 077
1.6 1.5 0.29 27 0.34 49 04 8 045 173 055 312 0H4 507 072 762 079
1.7 1.5 0.3 28 0.36 5.1 0.41 8.3 047 178 057 323 086 523 074 787 082
1.8 1.6 0.31 29 0.37 5.2 043 B85 048 184 059 333 0468 539 076 81.1 0B84
12 1.6 0.32 3 0.38 54 044 BB 0.5 18.9 0.6 42 07 555 079 B35 087
2 1.7 0.33 3.1 0.32 5.5 045 9 051 195 062 352 072 57 081 858 082
2.1 1.7 0.34 KR 0.4 57 046 9.3 0.52 20 0.64 b1 074 585 D83 g8 09
2.2 1.8 0.35 3.2 041 58 048 95 054 205 065 ¥ 075 & 085 Q0.2 094
23 1.8 0.36 3.3 0.42 o] 049 97 055 21 067 W9 057 614 087 P23 096
24 1.8 0.37 34 043 6.1 05 10 056 214 068 388 079 628 089 Q44 098
25 1.9 0.38 14 0.44 6.3 051 102 0.58 219 07 046 081 t4.2 091 65 1
26 19 0.38 a5 0.45 6.4 052 104 059 224 071 405 QB2 656 0093 QB85 102
27 2 039 16 0.46 &.5 0.53 104 0.6 228 073 413 084  6&69 095 100 1.04
28 2 04 3.7 047 &7 054 108 061 233 074 421 0B6 682 096 102 1.06
29 2.1 041 7 0.48 &8 055 11 0462 237 076 429 087 694 098 104 1.08
3 2.1 042 iB 0.48 6.9 056 11.2 064 242 077 436 0B9 707 1 106 1.1
32 22 0.43 19 0.5 72 058 114 066 25 048 452 092 732 103 110 1.14
34 2.2 0.45 41 0.52 74 06 12 068 258 082 466 095 755 107 113 1.18
36 2.3 045 472 0.53 7h 062 124 07 26.6 0485 481 098 778 1.1 117 1.22
38 24 047 43 0.55 7B 064 128 072 274 087 495 101 801 1.13 120 1.25
4 2.4 049 4.4 0.57 8.1 0866 131 074 281 09 508 104 823 1.6 124 1.28
42 25 05 4.6 0.58 8.3 0467 135 076 289 092 521 106 844 119 127 1.32
4.4 2.6 051 47 0.6 8.5 069 138 078 294 094 5314 109 865 122 130 1.35
44 256 052 48 061 87 071 141 08 303 096 547 1.11 885 125 133 1.33
48 27 0.54 49 0.62 89 072 144 0.82 31 099 559 104 905 128 138 1.41
5 28 0.55 5 0.64 21 074 148 084 317 1.01 5.1 116 925 131 139 1.44
52 2.8 0.56 51 0.65 Q.3 076 151 085 323 103 583 119 0944 134 142 1.47
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4.2 Tableau des pertes de charge en canalisation sous pression

£ =0.1mm

DN 400 DN 450 DN 500 DN 600 DN 700 DN 800 DN 900 DN 1000
] Q v Q A Q v Q Y Q Y Q v Q v Q v
m/Km| /s m/s /s m/s /s m/'s /s m/'s I/s m/'s I/s m/s /s m/s /s m/s
0l 108 023 154 031 210 033 78 035
012 791 028 119 0.31 170 034 232 036 07 039
016 569 029 024 033 139 0.36 198 039 271 0.43 358 Q48
02 155 028 485 031 643 033 104 037 157 041 224 044 305 048 403 051
024 3192 03] 536 034 709 036 115 041 173 045 247 049 337 053 445 Q57
028 4246 034 583 037 771 039 125 044 188 049 2468 053 344 057 483 081
032 458 036 626 039 829 042 134 048 202 053 288 057 393 062 518 Q66
036 4848 039 &68 042 883 045 143 051 25 056 306 0461 418 048 552 07
04 517 041 /07 044 935 048 151 054 228 059 314 064 442 049 584 074
044 544 043 744 047 Q84 0.5 159 056 240 062 341 068 445 073 614 078
048 57 045 779 049 103 052 &7 059 251 045 357 071 487 077 643 082
052 595 047 B14 0.51 108 055 174 062 262 0468 372 074 508 08 670 085
056 619 049 B47 053 112 057 181 064 272 071 387 077 528 083 497 089
06 64.3 0.51 879 055 116 0.59 148 0467 283 073 402 08 548 0.86 723 082
064 656 053 91 057 120 061 195 069 292 076 416 083 547 089 748 095
0468 6438 055 Q4 059 124 063 201 071 302 078 429 085 585 092 72 098
072 709 056 969 0.61 128 065 X7 073 30 0.81 443 088 603 095 796 1.01
076 73 058 Q97 0463 132 0467 213 075 320 083 455 091 421 098 819 1.04
08 75 06 102 064 135 069 219 078 329 085 468 093 438 1 841 1.07
084 77 061 105 066 139 071 225 048 338 088 480 095 454 1.03 863 1.1
088 789 063 108 0.68 142 073 231 082 3456 0e 492 098 &70 1.05 884 1.13
092 808 064 110 0.49 146 074 236 083 354 092 504 1 fal:ls} 1.08 Q05 1.15
096 827 066 113 071 149 076 241 085 362 094 515 1.02 702 1.1 Q26 1.18
! a45 067 115 073 152 078 247 087 370 0846 524 105 717 1.13 Qb 1.2
1.04 B63 049 118 074 156 079 252 089 378 098 537 1.07 732 1.15 Q65 1.23
1.08 83 07 120 076 159 081 257 091 386 1 548 108 747 1.17 Q84 1.25
1.12 828 071 123 077 162 0,82 262 093 393 1.02 558 111 761 1.2 1003 1.28
116 8915 073 125 079 165 084 267 094 400 104 549 113 775 1.22 1022 1.3
1.2 Q31 074 127 08 168 086 272 094 408 1.06 579 1.15 789 1.24 1040 1.32
1.3 Q7.2 077 133 0.83 175 0,89 243 1 425 1.1 &04 1.2 823 1.29 1084 1.38
14 101 08 138 087 182 093 295 1.04 442 1.15 428 125 @ BS55 1.34 1127 1.44
1.5 105 083 143 A 096 305 1.08 458 1.19 451 1.29 884 1.39 1168 1.49
1.6 108 086 148 093 195 1 b6 1.12 474 123 &73 1.34 917 1.44 1208 1.54
17 112 089 153 086 202 103 326 1.15 489 127 695 1.38 Q44 1.49 1247 1.5
18 115 092 158 0.99 208 1.06 336 1.19 504 1.31 Fl6 1.42 975 1.53 1285 1.64
19 119 005 142 1.02 214 1.09 346 122 518 1.35 736 146 1003 1.58 1321 1.68
2 122 097 1467 1.05 220 1.12 355 1.26 533 1.38 755 1.5 1030 1.62 1357 1.73
21 125 1 171 1.07 226 1.15 3564 1.2 546 1.42 776 1.54 1056 1.66 1392 1.77
22 128 102 175 1.1 231 1.18 373 132 5480 1.45 795 1.58 1082 17 1426 1.82
23 131 105 179 1.13 237 1.2 3a2 1.35 573 1.49 813 1.62 1107 1.74 1459 1.86
24 134 107 183 1.15 242 1.23 391 1.38 586 1.52 831 1.65 1132 1.78 1421 1.9
25 137 109 187 1.18 247 1.26 399 1.41 508 155 849 1.69 1154 1.82 1523 1.94
26 140 1.12 191 1.2 252 1.28 407 144 611 1.59 847 1.72 1180 1.85 1555 1.98
27 143 1.14 195 1.23 257 1.31 415 147 423 1.62 8B4 176 1203 1.89 1585 202
2B 146 1.16 199 1.25 262 1.34 423 1.5 4635 1.65 Q01 179 1224 193 14615 206
29 148 1.18 202 1.27 267 1.36 431 1.53  &46 1.68 917 1.82 1249 1.96 1645 209
3 151 1.2 206 1.3 272 1.38 439 1.55 458 1.71 Q33 1.86 1271 2 1674 2.13
32 156 1.24 213 1.34 281 1.43 454 1.61 &8O 177 Q45 1.92 1314 2.07 1731 2.2
34 161 128 220 1.38 290 1.48 468 166 702 182 99 198 1354 213 1786 23
36 166 1.32 2%/ 1.42 299 1.52 483 1.71 723 1.88 1026 204 1394 2.19 1839 2.34
g 171 136 233 147 308 1.57 494 176 744 193 1055 21 1436 226 1891 241
4 176 14 239 1.51 316 1.61 510 1.8 764 1.98 1083 215 1474 2.32 1942 247
42 180 143 244 1.54 324 1.65 523 185 783 203 1111 221 1512 238 1991 2.54
44 185 147 252 1.58 332 1.69 536 189 802 208 1138 226 1548 243 2039 24
446 189 1.5 258 1.62 340 1.73 548 194 821 213 1164 232 1584 249 2086 2.66
48 193 1.54 263 1.66 347 1.77 560 1.98 839 218 1190 2.37 1619 2.55 2133 272
5 197 157 249 1.69 355 1.81 572 202 B57 223 1215 242 1654 26
5.2 201 1.6 274 1.73 362 1.84 584 207 874 227 1240 247 1687 2.65
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4.3 Tableau des pertes de charge en canalisation sous pression

E=0.1mm

DN 80 DN 100 DN 125 DN 150 DN 200 DN 250 DN 300 DN 350
J Q v Q v Q ‘ v Q v Q Vv Q ‘ v Q v Q v
m/Km | /5 m/s I/s m/s I/s m/'s I/s m/s I/5 m/s /s m/s /s m/s I/s m/s
54 29 057 52 0.66 Q5 077 154 087 13 105 55 121 93 1346 145 1.5
56 29 0.58 53 0.68 Q7 079 157 089 334 107 607 1.24 981 1.3 147 1.53
58 3 0.59 54 069 0.8 08 14 0e9 34.2 109 618 126 ©90 141 150 1.56
& 3 061 55 07 10 082 1463 0972 3409 1.11 629 128 102 1.44 153 1.59
6.2 3.1 062 56 072 102 083 1465 094 355 113 &4 1.3 103 146 155 1.61
&4 32 063 57 073 104 084 168 095 341 1.15 651 133 105 149 158 1.64
b6 3.2 064 58 074 105 086 171 097 367 117 661 135 107 1.51 160 1.67
&8 33 045 59 075 107 087 174 0es 372 119 &1 137 109 1.54 163 1.69
7 33 066 & 076 109 089 1746 1 378 12 682 139 110 1.56 165 1.72
7.2 34 067 6.1 078 11 0g 179 1.01 g4 122 &92 141 112 1.58 168 1.74
74 34 068 62 079 112 091 182 103 389 124 702 143 113 1461 170 1.77
’b 3.5 069 6.3 08 11.4 093 184 1.04 395 126 712 145 115 1.63 173 1.79
78 35 07 6.4 081 115 094 187 106 40 127 721 147 117 165 175 1.82
8 36 071 6.4 082 117 085 189 107 406 129 731 149 118 1.67 177 1.84
8.4 346 073 6.6 084 12 098 194 1.1 41.6 132 75 1.53 121 172 182 1.89
a8 7 074 68 086 123 ! 199 113 424 136 768 157 124 176 184 1.94
g2 38 076 69 088 126 1.02 204 1.15 436 139 786 16 1ZF 18 191 1.98
Gh 19 078 71 0e 129 105 208 118 444 1.42 B804 1464 130 184 195 203
10 4 08 73 082 131 1.07 213 1.21 456 145 BZ1 1467 133 188 199 207
10.5 4.1 0.82 74 0895 135 1.1 21.8 1.24 468 149 B42 172 136 193 204 2.12
11 432 084 76 087 138 1.13 224 127 479 152 863 176 139 197 209 217
11.5 4.3 0.86 /B 0899 141 1.15 229 1.3 49 156 B33 18 143 202 214 2.27
12 4.4 088 8 102 145 1.18 234 133 501 1.6 003 184 146 206 219 2%
125 45 09 82 104 148 1.2 239 135 512 163 922 188 149 211 223 232
13 4.6 092 8.3 106 151 1.23 244 138 523 166 941 192 152 215 228 237
14 48 0895 8.7 15.7 1.26 254 1.44 543 173 978 1859 158 2231 2% 2.46
15 5 099 Q 114 143 1.32 263 149 5463 17¢ 101 206 164 232 245 255
16 5.1 1.02 0.3 1.18 1468 1.37 7.2 1.54 5B.2 1.85 105 213 149 239 254 2.64
17 53 1.06 Qb 122 174 1.41 281 1.5¢ 601 191 108 AL 175 247
18 55 1.09 0.9 1.26 179 146 29 164 419 197 111 227 180 2.54
19 546 1.12 102 13 18.4 1.5 298 169 636 203 115 231 185 262
20 58 1.15 105 133 189 1.54 304 173 454 208 118 24
21 59 1.18 107 137 194 1.58 314 178 &7 213 121 246
22 6.1 1.21 11 1.4 19.9 1.62 322 1.82 &B7 219 124 252
23 6.2 124 113 143 203 1.66 329 186 703 224 126 257
24 6.4 1.27 115 147 208 1.69 336 1.9 /1.8 229 129 263
25 6.5 129 118 15 212 173 344 194 734 234
26 6.6 1.32 12 1.53  21.7 1.77 351 128 749 2.38
7 6.8 135 122 156 221 1B 358 202 763 243
28 6.9 1.37 125 1.5 225 1.83 364 206 778 248
29 7 14 127 162 229 187 371 21 792 252
30 7.2 1.42 129 165 233 19 378 214  B0S 257
31 73 145 | 132 167 237 1.93 384 217 82 261
32 74 147 134 1.7 241 197 39 221
a3 7.5 1.5 13.6 173 245 2 97 225
34 7 152 138 176 249 203 403 228
a5 78 154 14 178 253 206 409 231
b 79 1.57 142 1.81 254 200 415 235
a7 8 159 144 184 26 212 421 238
a8 g1 1.61 144 1.86 264 215 427 2.41
a9 82 163 148 189 267 218 432 245
40 8.3 1.65 15 191 271 221 438 2.48
42 8.5 1.7 154 196 278 226 449 254
44 87 174 158 201 285 232 48 2.6
46 89 1.78 161 206 291 237
48 Q1 182 165 21 98 243
50 9.3 1.86 169 215 304 248
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4.4 Tableau des pertes de charge en canalisation sous pression

E=0.1mm

DN 400 DN 450 DN 500 DN 400 DN 700 DN 800 DN 900 DN 1000
J @ | v | @ v | @ Vo @ V| @ V| @ v | @ v | @ v,

m/Ekm| /s m/s /s m/s /s m/s /s m/s /s m's /s m/s /s m/s /s m/s
54 X5 163 280 176 369 1.88 5095 211 R92 232 1265 252 1720 | | 27

546 209 1.67 285 1.79 376 1.92 407 215 508 236 1288 2.56

58 | 213 17 290 1.83 383 195 A8 219 925 24 1312 261

& 217 173 296 1.86 390 1.99 429 222 941 245 1335 2.66

62 2N 176 30 1.89 394 202 439 226 957 249

b4 224 179 306 1.92 403 205 450 2.3 73 2.53

b6 228 181 31 195 410 2090 6680 234 989 257

&8 232 1.84 315 198 414 212 &71 237 1004 241

7 235 187 320 201 422 2.15 6481 241

72 218 19 325 204 428 218 691 2.44

74 242 192 330 207 434 221 701 248

Fb o 245 195 334 2.1 440 224 710 2.51

7.8 249 198 3319 213 446 2% 720 2.55

B 252 2 343 216 452 231 719 2.58

B4 258 206 352 221 464 2.36
B.B 265 201 380 227 475 2.42
92 2N 215 3489 232 486 248
Q6 277 2.2 37 2.37 497 2.53
10 283 2325 1385 242 507 2.58
10.5 290 2.31 395 2.48
11 97 236 404 2.54
11.5 304 242 414 2.6

125 317 2.52
13 324 2.58

Test en laboratoire
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Test d’écrasement

5. Un service complet, de la source au consommateur

Nous sommes a méme d’offrir une gamme de raccords adaptée a
chaque situation et demande, totalement compatible avec les tuyaux
TMDIPL grace a I'implication de Water Technology Solution, spécialiste

affirmé depuis de longues années dans le domaine.

5.1 Gamme de raccords type Tyton

WwTs

Water Technology Solution

5.2 Gamme de raccords type Express

T4 L ST | v & | L KK
H [— [ | o | 3L (= | <10 | <3 fs |Tr |

bt L1 — L — R==E s a ~
il el el e = | ’
i e o s

5.3 Gamme de raccords type bride 5.4 Gamme de raccords type KS (fonte-PVC)

BRm o | & | 9 | o KS.| -
B Q L FFK)0 (23524 EXS FKS ENKS 1 MMAXS
o |43 | = | = :
FER FER 4 L £ R MUBLKS MR KS. NWKS
.'] (._" L ' rr— r—
N mn ! FFG P ™
i I o N I N
! |
X6 x Te FFRe

5.6 Voirie

5.5 Robinetterie
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Head Office European Agency Marketing & Sales Office
Tata Metaliks Kubota Pipes Limited Water Technology Solution SA Tata Metaliks Kubota Pipes Limited
Tata Centre, 10" Floor Route du Verney 18 611 A Middleton Street, 1st Floor

43, Jawahrial Nehru Road
Kolkata: 700071 India
Telephone; +91 33 6613 4205

Fax:+91 33 2288 4372
Website: www.tatametalikskubota.com

CH - 1070 Puidoux
Telephone: +41 32 435 1581
Fax: +41 32 435 1582
E-mail: w-t-s@w-t-s.ch
Internet: www.w-t-s.ch

Kolkata: 700071, India

Telephone: +91 33 6459 1384 / 85

Fax:+91 33 2282 0781/ 2288 4372

E-mail: marketing@tatametalikskubota.com

L’ensemble des données reportées dans le présent document ne peut étre pris comme indications contractuelles car il peut faire I’objet
d’actualisations et modifications sans préavis

AqWwWTs

b I Water Technology Solution

Edition 2017-01



