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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, l’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 l’eau douce est devenu par conséquent  le plus urgent 

des défis environnementaux auxquels notre génération fait face. Peut-être parce que l’eau est perçue 

comme ressource bon marché et aisément disponible, bien souvent nous ne parvenons pas à réaliser 

toute la pression que les demandes des hommes pour l’eau créent sur les écosystèmes naturels. 

L’urgence de parvenir à un changement perceptible dans notre attitude à l’égard de la qualité et de la 

conservation de l’eau n’a jamais été aussi intense qu’aujourd’hui. Tandis que d’importantes mesures 

ont été lancées dans ce sens à travers le monde, il y a encore près de 1,2 milliards 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 à 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 à 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 à tirer parti 

de son héritage phénoménal pour redéfinir la façon dont les gens perçoivent les tuyaux en fonte 

ductile, à 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 à l’esprit la vision de leadership mondial, Tata Metaliks DI Pipes vise à 

être 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 complète harmonie avec la société 

et l’environnement dans lesquels elle opère. 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 à 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 à 200000 TPA) se 

développe dans les locaux existants de Tata Metaliks à Kharagpur, Bengale de l’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 

Maître d’œuvre garde la responsabilité du choix et de la méthode de calcul et pour lesquels TMDIPL 

souhaite apporter son aide. 
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1.3 Gammes 

 

 

 

Tuyaux à emboîtement automatique type TYT 

 

 

 

Tuyau            pour l’assainissement ASS , gravitaire ou 

sous pression avec revêtement intérieur en mortier de 

ciment alumineux. Revêtement extérieur avec 200 gr/m
2

 

de zinc pur ou de zinc aluminium, recouvert de résine 

époxy rouge à raison de 70 µm (microns). 

DN100 à DN800   

 

 

 

Tuyau            pour l’adduction ADD, K9, C25 à C100 

avec revêtement intérieur en mortier de ciment de haut-

fourneau. Revêtement extérieur avec 200 gr/m
2

 de zinc 

filé à chaud, recouvert de bitume noir à raison de 70 µm 

(microns). 

DN80 à DN800 

• Détail, voir guide de prescription de l’adduction 

 

 

 

 

Tuyau            pour l’adduction ADD, K9, C25 à C100 

avec revêtement intérieur en mortier de ciment de haut-

fourneau. Revêtement extérieur avec 200 gr/m
2 

ou 400 

gr/m
2

 de zinc pur ou de zinc aluminium, recouvert de 

résine époxy bleue à raison de 70 µm (microns). 

DN80 à DN800 

• Détail, voir guide de prescription de l’adduction 
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2  CERTIFICATS 

 

2.1 Certificats  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ISO 9001:2008                                                                   EN 598 (assainissement) 

 

        

  

 

                                                                                     

 

 

 

 

                                                                                                                              

 

 

                                                                                      

 

 

                         

 

 

   

 

                               

 

 

                            

 

                                        ISO 14001 - 2004                                                     
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2.2 Déclaration et CE  

 

 

 

 

 

 

 

                                                                                              Déclaration de performance 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                          Certificat CE 

 

 

2.3 Normes de référence 

Norme EN 598 : tuyaux en fonte ductile pour les eaux usées sous pression et/ou par écoulement 

gravitaire. 
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3  INFORMATION TECHNIQUE 

 

3.1 Tuyaux en fonte ductile 

 

La fonte est un alliage-carbone avec un 

pourcentage de carbone supérieur à 2%. 

Pour la fabrication des tuyaux par 

centrifugation, il est préférable d’utiliser la 

fonte avec un pourcentage de silicium 

d’environ 2% et une teneur en carbone 

équivalente dans un mélange eutectique. 

 

La forme de la fonte graphite une fois 

solidifiée est fondamentale. En effet, en 

partant de la fonte lamellaire traditionnelle, 

il a été découvert en 1948 de produire une 

fonte dite « fonte ductile » à partir d’une 

désulfuration préalable et l’adjonction d’une 

faible quantité de magnésium pour obtenir 

la solidification d’une fonte graphite sous 

forme de petites sphéroïdes d’où le nom de 

« fonte à graphite sphéroïdale » ou encore 

appelée fonte GS. 

Cette nouvelle découverte s’est rapidement 

diffusée à travers le monde. 

 

Aux qualités traditionnelles propres à la fonte grise, telle que : 

- liquéfaction - résistance à l’abrasion - résistance à la corrosion - ouvrabilité 

 

La fonte ductile vient ajouter d’autres caractéristiques fondamentales comme : 

- Résistance aux chocs - Résistance à la traction - Forte élasticité - Point de rupture élevé à 

l’allongement 

 

En ce qui concerne le tuyau lui-même avec son joint d’assemblage en élastomère, son revêtement 

extérieur répondant à l’agressivité des sols, son revêtement intérieur au mortier de ciment, tout ceci 

confère à 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 sphéroïdale 
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3.2 Cycle de production 

 

 

 

 

 

 
• La fonte est obtenue par transformation du minerai de fer dans un haut-fourneau. Après 

correction sur l’analyse métallurgique du métal en fusion, la fonte est gardée à une température 

optimale dans un four électrique.  

• Avant la coulée, on introduit du magnésium afin d’obtenir une fonte à graphite sphéroïdale à la 

solidification du métal. Pour réaliser la centrifugation, on verse dans une coquille cylindrique la 

fonte liquide que l’on fait tourner à grande vitesse.  

• Passage dans un four de recuit pour ferritisation.  

• Zingage de la paroi externe du tuyau.   

• Vérification hydraulique sur chaque tuyau.  

• Inspection et contrôles systématiques – contrôles sur la structure métallurgique et sur les 

caractéristiques mécaniques – contrôles dimensionnels. 

• Application d’un revêtement interne au mortier de ciment et mûrissage du ciment.  

• Vernissage de la surface externe du tuyau.   

• Conditionnement des tuyaux en fardeaux.   

• Expéditions. 

 

 

 

G

B Four électrique maintien H

Revêtement intérieur

C I Revêtement extérieur

J

E

K Expédition 

F Zingage

Essais de pression

Contrôle

Colisage

Noyautage

Four à recuire

A

D

Haut fourneau

Centrifugation
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3.3 Fonte ductile 

La fonte ductile employée pour la fabrication des tuyaux 

présente les caractéristiques suivantes: 

 

• Chargement unitaire de rupture à traction: 420 MPa 

• Allongement minimum à la rupture:            10% 

• dureté Brinell:                           230 HB 

 

 

3.4 Dimension, poids, épaisseur de la paroi et pression  

Les tuyaux en fonte ductile à joint automatique sont conforment aux normes EN 598 et ISO 7186. 

 

Le tableau suivant fournit les épaisseurs de la paroi en fonte pour les tuyaux destinés au réseau 

gravitaire anciennement K07, et les tolérances adoptées 

 

 
 

 

 

 

  

Prof. emb. Epaisseur

PFA PMA PEA

100 118 189 87 4.2 40 48 53

150 170 243 90 4.2 40 48 53

200 222 296 105 4.3 40 48 53

250 274 353 110 4.5 38 46 51

300 326 410 115 4.8 35 42 47

350 378 465 130 5.2 32 39 44

400 429 517 130 5.5 30 36 41

450 480 575 130 5.8 29 35 40

500 532 630 135 6.1 28 33 38

600 635 739 140 6.8 26 31 36

700 738 863 155 8.6 29 35 40

800 842 974 160 9.4 28 33 38

nominale 

"c"

DN

Diamètre Pressions admissibles

Tuyaux sous pressionDE           

(mm)

DB           

(mm)
P

PMA : Pression Maximale Admissible en bar, avec le coup de bélier

PFA : Pression Fonctionnelle Admissible en bar, sans coup de bélier

PEA : Pression d'Épreuve Admissible en bar
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3.5 Marquage 

 

Conformément aux prescriptions de la norme EN 545/EN 598, les tuyaux en fonte ductile produits par 

TMDIPL ont les marquages suivants: 

 

Les marquages sont reportés par fusion à l’intérieur de l’emboîtement: 

Diamètre nominal        

Fonte ductile 

Logo du producteur 

Type de joint               

 

 

Exemple de marquage reporté sur chaque 

tuyau par peinture : 

 

 

 

La production de TMDIPL est réalisée selon la norme EN 598, avec marquage spécifique CE. 

 

 

Long. Tulipe Long. Total

P+F (cm) L (m)
Classe 
(ex K07)

kg/m Kg/tuyau

80 151.0 5.585 13.2 72.8

100 155.0 5.587 16.2 88.9

150 162.0 5.590 23.9 131.2

200 181.0 5.605 31.8 175.1

250 186.0 5.610 42.4 233.5

300 205.0 5.615 55.4 304.5

350 225.0 5.630 70.8 389.4

400 225.0 5.630 82.3 452.9

450 230.0 5.630 97.1 534.1

500 235.0 5.635 114.1 627.8

600 245.0 5.640 153.2 842.4

700 265.0 5.655 190.9 1049.9

800 275.0 5.660 244.4 1344.5

DN

Poids

EN
59

8:
20

07
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3.6 Jonctions des tuyaux 

Les tuyaux sont disponibles avec les typologies de jonctions suivantes: 
 

• Jonction élastique automatique TYT en NBR, selon la norme EN 681-1 

• Jonction élastique verrouillée avec joint muni d’inserts mét. TYTS en EPDM, en NBR sur demande 

• Jonction élastique verrouillée avec joint muni d’inserts mét. TYTSP en EPDM, en NBR sur demande 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                    TYT                                     TYTS                                       TYTSP             

             Joint Tyton                                  Joint Tyton Sit                               joint Tyton Sit Plus 

                                                                         avec bague de repère bleue                             avec bague de repère blanche 

 

 

 

 

 

 

Le choix technique d’une classe supérieure aux classes préférentielles listées dans la norme EN 

545:2010 permettra notamment l’utilisation standardisée de systèmes de verrouillages, par exemple 

les joints automatiques à inserts type Tyton Sit Plus® en PN16 des DN 80 à 300 mm pour la classe C50 

 

Nombre de PFA Classe de Flexibilité 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 C 50 3°

100 5 16 C 100 3° 100 5 32 C 100 3° 16 C 50 3°

125 5 16 C 64 3° 125 5 25 C 100 3° 16 C 50 3°

150 7 16 C 64 3° 150 7 25 C 100 3° 16 C 50 3°

200 10 16 C 64 3° 200 10 25 C 64 3° 16 C 50 3°

250 15 10 C 50 3° 250 15 25 C 64 3° 16 C 50 3°

300 20 10 C 50 3° 300 20 25 C 50 3° 16 C 40 3°

400 30 10  C40 3° 350 25 25 C 50 2°

400 28 16 C 50 2°

500 35 16 C 40 2°

600 42 16 C 40 2°

DN DN

TYTON®  SIT® TYTON SIT PLUS®

           (PN16   -     PN10)

              (PN25   -     PN16)

Emboîtement automatique type TYT  DN80 - DN800

Emboîtement verrouillé type TYTS  DN80 - DN400

Emboîtement verrouillé type TYTSP  DN80 - DN600



 

 

 
                                                                                

 13 

3.7 Revêtement intérieur 

 

Les tuyaux en fonte ductile pour l’assainissement sont revêtus à l’intérieur d’un mortier de ciment type 

alumineux, appliqué par centrifugation selon les normes EN 598.  

 

L’intérieur de l’emboîtement est revêtu avec un primer anticorrosion au zinc et d’une couche de résine 

epoxy de finition. 

 

3.8 Revêtements extérieurs 

 

Les tuyaux sont recouverts à l’extérieur avec une épaisseur de zinc pur de 200 g/m
2

 ou zinc 

alumininium appliqué par métallisation et recouvert par une couche de finition de résine epoxy brun-

rouge compatible avec le zinc, selon la norme EN 598. 

 

 
 
 
 

3.9 Emballage des tuyaux 

 

Afin de garantir à la fois un chargement optimum et 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-après : 

 

 

 

 

 

 

 

3.10 Entreposage des tuyaux 

Les aires de stockage pour entreposer les tuyaux doivent être choisies avec soin. Le sol doit avoir été 

stabilisé pour faciliter le déplacement et la manœuvre des moyens de levage et en même 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.  
 

Quand les tuyaux arrivent pour être entreposés, ils doivent faire l’objet d’une inspection afin de 

pouvoir déterminer s’ils ont reçus des coups ou ont des défauts qui devront être éliminés avant d’être 

stockés.  
 

 

Nbre de 

tuyaux par 

fardeaux

Poids par 

fardeau (kg) 

K09

Poids par 

fardeau (kg) 

classe C

Long. total 

du fardeau 

LT (m)

Nombre de 

fardeaux par 

camion 

Nombre de 

tuyaux par 

camion 

poids par 

camion    

K09

poids par 

camion    

classe C

Nombre de 

tuyaux par 

container 

poids brut (t) 

par container 

K09

poids brut (t) 

par container 

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 5.5 5.6 32 19'876 17'091 18 11.2 9.67

500 5.5 5.6 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

Dimension du container (20 pieds) 

CONTAINER

Camion international                                                                          

(sans moyen de déchargement)

CAMION

Tuyaux DN350 à DN800 pas en fardeau mais 

uniquement à l'unité

COMPOSITION ET DIMENSIONS DES FARDEAUX

DN
longueur 

utile             
(m)

Fardeaux
long. total 

par tuyau             
(m)
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Un contact des tuyaux avec le sol devra être impérativement évite. Pour ce faire, on positionnera des 

poutres en bois d’au moins 90 x 80 cm à un mètre de chacune des extrémités des tuyaux, ou de 80 x 

120 cm pour des tuyaux avec un revêtement spécial. 
 

Pour l’entreposage des tuyaux déjà fardes, il est 

fortement conseille de ne pas empiler plus de trois 

fardeaux ou de ne pas dépasser la hauteur de 2,5 

mètres. 
 

Il est recommandé de vérifier l’état du feuillard 

des fardeaux qui ne doit jamais être sous tension. 

 

  

N.B.: 

Chaque rangée de tuyaux doit être fixée avec 

des cales pour éviter que les tuyaux puissent 

rouler. 

 

 

 

 

Les tuyaux ne doivent pas être  en contact avec le sol sur lequel ils sont entreposes. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

         Type A                                                  Type B                                    Type C 

 

 

3.11 Moyen de levage 

Il est avant tout important de préciser que les moyens de levage (élingues et crochets) doivent être 

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. 
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3.12 Pose des joints automatiques 

 

Il est fortement recommande de procéder à l’assemblage 

de deux tuyaux en insérant le bout uni du tuyau dans la 

tulipe du tuyau pose précédemment (la tulipe est toujours 

positionnée dans la direction de l’avancée du chantier de 

pose).  

 

Nettoyage des tulipes 

Nettoyer soigneusement l’intérieur de la tulipe, et plus 

particulièrement 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 cœur et la positionner 

dans sa gorge, en s’assurant que le joint soit 

correctement installe et de façon uniforme sur toute la 

périphérie de la tulipe.  

 

 

 

 

 

 

 

Application de la pâte lubrifiante  

Appliquer une mince couche de pate lubrifiante sur la bague de joint une fois installée et l’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 à véhiculer une eau pour la consommation humaine, on peut utiliser de 

la vaseline industrielle. 

 

 

3.13 Assemblage de tuyaux 

 

Assemblage entre deux tuyaux 

Emboiter l’extrémité lisse en exerçant une poussée et en s’assurant qu’elle soit bien centrée. Corriger 

les défauts éventuels en modifiant l’appui du tuyau sur le fond de la tranchée. Pour exercer cet effort 

de poussée sur le joint, il existe différentes méthodes à utiliser : un levier, un tir for, 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 à 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 l’effort de 

poussée pour permettre à la bague de joint de se déformer 

naturellement à l’emboitement. 
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La profondeur de pénétration est indiquée par deux 

marques sur l’extrémité lisse du tuyau. Une fois 

l’emboitement termine, il faut toujours vérifier sur la 

périphérie de la tulipe et à l’aide d’une jauge, que la 

bague de joint et correctement positionner dans son 

logement. 
 

DN 150 à 300 : Tir for réf. 516 – élingue et crochet protégé 

DN 350 à 600 : Tir for réf. 532 – élingue et crochet protégé 

DN 700 à 800 : 2 Tir for réf. 532 – 2 élingues et 2 crochets protégés 

 

 

3.14 Coupe de tuyau sur chantier 

Il arrive souvent que sur un chantier il soit nécessaire de procéder à 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 l’extrémité lisse. Si la coupe doit 

intervenir sur le tiers de la partie du tuyau qui n’est pas calibre, il est 

important d’effectuer un contrôle dimensionnel sur le fut du tuyau. 

Pour les tuyaux de DN > 300 il est nécessaire de prévoir des tuyaux 

≪ calibres ≫ en fonction du nombre de coupe à réaliser.  

En prenant compte que hors les zones de raccordement du tuyau, la rotondité n’est plus assurée.  

La mesure sur le diamètre extérieur ne devra pas être inférieure au DE + 1 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 de tuyau à couper. 

Par contre, si on veut utiliser une tronçonneuse a disque, ce qui est à la fois pratique et facile à réaliser 

sur un chantier, il sera nécessaire de marquer le point de coupe sur toute la circonférence du tuyau. 

Pour respecter l’orthogonalité de la coupe, on utilisera un collier sur le fut du tuyau pour réaliser cette 

trace. 

 

Réalisation de la coupe 

Il est important de bien évaluer la position du tuyau à couper et la réaction du tronçon libère.  

 

 

Réalisation du chanfrein 

Il est fondamental de refaire le chanfrein sur la coupe de 

tuyau avant de l’emboiter si on utilise un joint automatique. 

 

 

 

Remise au rond 

Quand un tuyau est légèrement ovalise, il est 

nécessaire de faire une opération dite de ≪ 

remise au rond ≫ avant son assemblage. Pour 

procéder à cette opération, il faudra recréer 

une rotondité avec un appareil qui sera enlevé 

une fois vérifie que l’assemblage est à 

nouveau possible. 
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3.15 Déviations angulaires 

 

Les bagues de joints d’étanchéité des tuyaux et des raccords automatiques proposes par SERTUBI 

autorisent une déviation angulaire dont les valeurs sont reprises dans le tableau ci-après. 

 

Cette ≪ souplesse ≫ du joint dans l’assemblage entre deux tuyaux permet à 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 très utile lorsque la conduite enregistre des mouvements de 

terrain ou lors de secousses sismiques.  

 

Avec Lu = Longueur utile = 5.5 mètres, nous avons les déviations suivantes: 

 

 

 

 

 

 

 

4  GÉNÉRALITÉS 

 

4.1 Réseaux 

 

3.16 Manche en polyéthylène  

 

Pose de tuyaux avec manche en polyéthylène 

Les tuyaux en fonte ductile ont un revêtement extérieur zingué complété par une couche de peinture 

bituminée et ou Epoxy, selon la norme EN 598. Les tuyaux peuvent être enterrés dans presque tous les 

terrains, à l’aide d’une manche en polyéthylène, ou si nécessaire, d’envisager d’autres moyens de 

protections. 

Les avantages de la protection par manches en polyéthylène sont les suivants: 

- Coût réduit 

- Moyen de protection supplémentaire avec une manche en polyéthylène qui peut être employée 

de façon ponctuelle en cas d’imprévu (lentilles d’argile corrosive, creux biologiques non 

contrôlés, etc.). 

 

3.17 Remblayage de la tranchée 

Il faut mettre le même 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 telles que 

racines, morceaux de bois, mottes herbeuses, etc.). 

Pour le remblayage définitif de la tranchée avant compactage, il est possible d’utiliser le même 

matériau provenant de la tranchée sauf spécification particulière du cahier des charges. 

 

3.18 Epreuve hydraulique 

Sauf spécifications particulières, un contrôle d’étanchéité de la conduite posée sera réalisé au moyen 

d’une épreuve hydraulique selon la norme ISO 10802 qui traite d’une façon détaillée de la méthode à 

appliquer. La longueur de chaque section de conduite à éprouver ne devra pas excéder 1500m. 
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4  ELEMENTS POUR LA CONCEPTION DE PROJETS 

 

4.1 Tuyaux en fonte ductile 

 

Les tuyaux en fonte ductile produits par Tata Metaliks Ductile Iron Pipes Ltd sont conformes à la norme 

EN 598 et parfaitement adaptés  pour une utilisation dans des installations séparatives (eaux blanches 

et eaux résiduaires) et mixtes, ainsi que dans les réseaux d’égout fonctionnant à écoulement gravitaire 

ou sous pression. 
 

Pour le joint TYT, TMDIPL utilise un élastomère en NBR (Nitrile) particulièrement adapté à ce type 

d’application. 
 

La fonte ductile est l’âme du tuyau, c’est à dire le matériau qui supporte, avec des coefficients de 

sécurité très élevés, tout effort mécanique, qu’il s’agisse du poids du terrain qui le recouvre ou des 

éventuelles sollicitations produites par la circulation, mais aussi c elles dues aux pressions et aux 

éventuelles surpressions causées, par exemple, par l’arrêt imprévu de pompes. 

Pour résister aux liquides transportés, les tuyaux sont revêtis intérieurement avec une grosse 

épaisseur de mortier de ciment, produit avec du ciment alumineux et appliqué par centrifugation. En 

outre, les parties métalliques qui peuvent entrer en contact avec le fluide transporté, sont revêtues de 

peinture époxydique.    

Pour la protection externe, on applique –généralement par métallisation- une couche de zinc de 200 

gr/m2 (50% de plus que ce que la norme impose) qui est ensuite recouverte d’une couche de résine 

synthétique de couleur rouge. 

 

 

4.2 Caractéristiques techniques sur la vitesse d’écoulement 

 

• La vitesse relative à la portée moyenne ne doit pas être inférieure à 0,5 m/s ; dans le cas où cela 

n’est pas réalisable, des systèmes de lavage adéquats devront être interposés ; 

• Selon les normes, la vitesse relative au débit maximum ne devra pas être supérieure à 4 m/s ; 

• Pour les débits pluviaux et d’écoulements superficiels, la vitesse ne devra pas dépasser 5 m/s. 

Les vitesses d’écoulement, indépendamment de ces limites qui ont une valeur indicative,  devront être 

liées à la résistance à l’usure des matériaux qui revêtent les égouts. 
 

Pour les diamètres : 
 

• Pour les réseaux d’égout unitaires, le diamètre minimum à utiliser est 300 mm ; 

• Pour les réseaux séparatifs noirs, le diamètre minimum sera 200 mm ; 

• Pour les réseaux séparatifs blancs le diamètre minimum sera 300 mm. 

 

 

4.3 Système hydraulique 

 

Ces tableaux sont calculés à partir de l’équation de Darcy-Weisbach, valable pour le mouvement 

constant ou généralement constant en régime laminaire ou turbulent : 

 

 

                                                                              

 

 

ΔH : perte de charge, en mètres 

D : diamètre de la canalisation en mètres 

Λ :   coefficient de résistance ou de friction non dimensionnée  

V : vitesse moyenne du fluide, en m/s 

Γ : accélération de gravité (9,81 m/sec
2

) 

L : longueur de la section de canalisation, en mètres 
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Pour déterminer le coefficient de résistance en régime turbulent on utilise normalement la relation de 

Colebrook-White : 

 

 

 

 

 

 

D: diamètre de la canalisation, en      mètres 

λ : coefficient de friction, non dimensionnée 

ε : rugosité du tuyau en mètres 

Re : nombre de Reynolds,  

U : vitesse moyenne du fluide en m/sec 

v :  viscosité cinématique du fluide (1,31 – 10
-6 

m
2

/sec) 

 

 

Le taux de la rugosité ε dépend du type de tuyau utilisé, et surtout du type de revêtement intérieur. Le 

livre sur le système hydraulique  « Mécanique des fluides » de E. Marche et A. Rubatta propose d’utiliser 

pour les tuyaux en fonte recouvert de mortier de ciment un taux global de rugosité de 0,1 mm. Celui-ci 

est confirmé par d’autres auteurs. 

 

Pour les canalisations à écoulement  gravitaire, différents auteurs suggèrent d’utiliser des niveaux de  

rugosité plus élevés en fonction des facteurs constructifs (chambres d’inspection, insuffisance 

d’alignement, etc.) ou des fluides transportés (transport de sodium, dépôt de gras et substance 

biologique sur les parois, etc.). 

 

La définition de la rugosité est au soin du responsable du projet qui décidera en fonction des 

nombreuses conditions locales. 

 

Le tableau ci-dessous est tiré de « Système d’égout – Manuel de conception de projet » (Centre Études 

Écoulements Urbains, Hoepli).  

 

Valeurs des paramètres de rugosité conseillées pour les réseaux d’assainissement 
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Les tableaux suivants sont calculés sur la base 

d’une rugosité égale ε =1 mm (10 fois la 

rugosité utilisée pour les canalisations de 

refoulement). 

Pour une estimation rapide des conditions 

d’écoulement à remplissage partiel, on peut 

utiliser le diagramme de la figure 1, tiré du 

« Manuel de projet ». Sur le sujet il existe 

d’autres expériences qui prennent en 

considération une variation des rugosités en 

fonction du remplissage. L’argument étant 

toujours très controversé, nous vous 

renvoyons aux manuels spécialisés. 

Échelle d’un débit normalisé (formule de 

Glauckler-Strickler ou de Manning) 

 

 

 

r: rayon de la section circulaire 

 

                                                        

                                                          Section circulaire 
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4.4.1 Tableau des pertes de charge en canalisations sous pression 
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4.4.2  Tableau des pertes de charge en canalisations sous pression 
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4.4.3 Tableau des pertes de charge en canalisations sous pression 
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4.4.4 Tableau des pertes de charge en canalisations sous pression 
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4.5 Tableau des pertes de charge en canalisations à écoulement gravitaire à 

section pleine 
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5. Un service complet, de la source au consommateur 

 

Nous sommes à même d’offrir une gamme de raccords adaptée à 

chaque situation et demande totalement compatible avec les 

tuyaux TMDIPL grâce à l’implication de Water Technology 

Solution, spécialiste affirmé depuis de longs années dans le 

domaine.  

 

 

 

 

 

5.1 Gamme de raccords type Tyton                           5.1 Gamme de raccords à bride 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.3 Robinetterie                                                           5.4 Voirie 
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