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À PROPOS DE CE GUIDE

NOTES GÉNÉRALES

&e JXiGe GȇinVWDOODWiRn FRnWienW GeV VXJJeVWiRnV eW reFRPPDnGDWiRnV 
VXr OD PDnXWenWiRn eW OȇinVWDOODWiRn GX WX\DX E«WRn�DFier�

/eV pODnV eW GeYiV GeV prRMeWV RnW priRriW« VXr Fe JXiGe� /e IDEriFDnW 
nȇDVVXPe DXFXne reVpRnVDEiOiW« en rDppRrW ¢ OȇinVWDOODWiRn GX 
E«WRn�DFier en IRXrniVVDnW Fe JXiGe�

9eXiOOe] FRnVXOWer Oe IDEriFDnW pRXr OeV GiPenViRnV eW pRiGV�
5«I«re]�YRXV DX[ GeVVinV GȇDWeOier pRXr GeV G«WDiOV pOXV Vp«FiȴTXeV�

Cylindre d’acier et armature C303/Précontraint à cylindre 
d’acier garni C301(L)

Précontraint à cylindre d’acier enrobé C301(E)
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0�/(
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0257Ζ(5
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28 )Ζ/ 35�&2175$Ζ17(
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CONCRETE CORE

CONCRETE CORE

Nominal Pipe 
Diameter mm

Actual Pipe 
Diameter mm

Joint Diameter 
mm

Pipe Barrel OD 
mm Pipe Bell OD Pipe Weight

kg/m
350 356 400 440 465 145
400 406 454 495 515 169
450 457 514 555 575 209
500 508 565 605 625 236
600 610 699 737 800 375
750 762 870 908 972 560
900 914 1041 1080 1143 710
1050 1067 1200 1251 1302 970
1200 1219 1372 1422 1473 1225
1350 1372 1543 1594 1645 1450
1350 1372 1565 1594 1667 1450
1500 1524 1738 1765 1838 1640
1650 1676 1781 1981 1981 2225
1800 1829 1940 2159 2159 2650
1950 1981 2096 2337 2337 3075
2100 2134 2254 2518 2518 3550
2250 2286 2410 2670 2670 3775
2400 2438 2569 2822 2822 4025
2550 2591 2715 2975 2975 4325
2700 2743 2873 3140 3140 4700
3000 3048 3216 3483 3483 6025
3300 3353 3521 3826 3826 6775
3600 3658 3826 4197 4197 7350

C303

C301L

C301E
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CONCRETE CORE

CONCRETE CORE

Nominal Pipe 
Diameter mm

Actual Pipe 
Diameter mm

Joint Diameter 
mm

Pipe Barrel OD 
mm Pipe Bell OD Pipe Weight

kg/m
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500 508 565 605 625 236
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DIMENSIONS BÉTON-ACIER
/e E«WRn�DFier eVW IDEriTX« DX[ GiPenViRnV iPp«riDOeV en pRXFeV� /e 
GiDPªWre ȆȇnRPinDOȇȇ en PiOOiPªWreV eVW Xne FRnYerViRn DrrRnGie GX 
GiDPªWre en pRXFeV�

/eV YDOeXrV Fi�KDXW PenWiRnn«eV VRnW pRXr Xn WX\DX Ge F\OinGre 
VWDnGDrG Ge MDXJe ��� /e pRiGV DX PªWre GDnV Fe WDEOeDX eVW ¢ 
WiWre Ge r«I«renFe VeXOePenW� /e pRiGV DX PªWre peXW YDrier VeORn OD 
FRnFepWiRn GX WX\DX� YeXiOOe] FRnVXOWer Oe IDEriFDnW�

Diamètre 
nominal (mm) Poids kg/mDiamètre extérieur du 

bout femelle (mm)
Diamètre du 
joint (mm)

Diamètre extérieur 
du tuyau (mm)

Diamètre 
intérieur (mm)



�

%DrreO 2�'� 

%eOO 2�'�

3ipe Ζ�'�

3ipe Ζ�'�-RinW 'iDPeWer

%eOO 2�'� %DrreO 2�'� 

6

'iDPªWre e[W«rieXr 
GX WX\DX

'iDPªWre e[W«rieXr 
GX ERXW IePeOOe

'iDPªWre GX MRinW 'iDPªWre inW«rieXr 
GX WX\DX

'iDPªWre 
e[W«rieXr 
GX WX\DX

'iDPªWre e[W«rieXr 
GX ERXW IePeOOe

'iDPªWre 
inW«rieXr GX 
WX\DX



7

LIVRAISON AU CHANTIER

&RnȴJXratiRn � tX\aX

&RnȴJXratiRn � tX\aX[

&RnȴJXratiRn �� tX\aX[

&RnȴJXratiRn � tX\aX[

&RnȴJXratiRn � tX\aX[

&RnȴJXratiRn �� tX\aX[

/eV WX\DX[ E«WRn�DFier VRnW e[p«Gi«V pDr FDPiRn� 4XDnG Oe FDPiRn 
DrriYe DX FKDnWier� Oe WX\DX E«WRn�DFier VerD pODF« FRPPe VXiW �



�

Votre livraison pourrait inclure les matériaux suivants : 
4Xi GePeXrenW OD prRpri«W« GX IDEriFDnW

Notes:

'iDPªWre 
nRPinDO �PP�

3RiGV GX WX\DX 
�kJ�

&DrJDiVRn 
VWDnGDrG

400
���
���
600
���
900

Veuillez consulter le fabricant 
pour les détails sur les limites 

de poids dans votre région.

����
1200
����
����
����
1800
����
2100
����
2400

•  Les quantités sont pour les tuyaux standards seulement. Les
quantités peuvent varier selon les pièces à charger

• Déchargez d’abord les tuyaux sur le derrière de la remorque

• Espaceur de tuyau
• Talon en coin 4’’ X 4’’
• Talon en coin 6’’ X 6’’
• Talon en coin 8’’ X 8’’

• Sangles ou courroies
• Assise en acier
• Assise de bois 4’’X 4’’
• Assise de bois 6’’X 6’’



Ship To:

 8.54Total Quantity: 8

Ship Date:
Truck:

Load Slip:

01-OCT-2020
PO:

Mileage:

Order: ��������

Total Weight: TON

699, boul. Industriel BILL OF LADING 

FORTERRA PRESSURE PIPE, ULC

St-Eustache  QC  J7R 6C3

01-OCT-20 Page: 1 of

391-ST EUSTACHE PRESSURE PIPE

699 BOULEVARD INDUSTRIEL
SAINTE-EUSTACHE QC J7R 6C3
Canada

A/S COMPTES PAYABLES

Customer:

QC QC
Canada

 17082.78 LBS

 7.75 MT

Customer Contact:Fax:Plant Contact:

Quantity Description Piece Weight Unit

EA

EA

EA

EA

EA

EA

KG

KG

KG

KG

LBS

EA

 3880.00

 3865.00

 3.60

 .02

 .00

MK-STD sPP030101811RR000 **POLY  0750MM C301L 24'
CL018 GA16 SRB-S

MK-STD sPP03010181DSS000 **POLY  0750MM C301L 24'
CL018 GA16 B-S

3.600KG DYMALUBE 10 LUBRICANT

0750MM GASKET 16.67MM ORANGE

0750MM STRETCH COTE DIAPER 11"  SNAP RING

SURPLUS POUR SURTEMPS

1

1

1

2

2

1

STD

The property described below, in apparent good order, except as noted (contents and condition of contents of packages unknown), marked, consigned and destined as 
indicated below, which said the company(the word company being understood throughout this contract as meaning any person or corporation in possession of the property
under the contract) agrees to carry to its usual place of delivery at said destination, if on its own road or its own water lin
carrier in the route to said destination.  It is mutually agreed, as to each carrier of all or any of said property over all or any portion of said route to 

e, otherwise, to deliver to another 

destination, and as to each party at any time interested in all or any of said property, that every service to be performed here under shall be subject to all the 
conditions not prohibited by law, whether printed or written, herein contained.  Including the conditions on back hereof, which are hereby agreed to by the shippers 
and accepted for himself and his assigns.  (Mail or street Address of Consignee - for purposes of Notification ONLY)

* If the shipment moves between two ports by carrier by water, the law requires that the Bill of Lading shall state whether it is carrier's or shipper's weight.
NOTE-where the rate is dependent on value, shippers are required to state specifically in writing the agreed or declared value of the property specifically stated by the shipper to be not exceeding.

Date By

Please write any exceptions or remarks

 Shipper Per 4IiQQinH CZ

Received from

the above Material in Good Order
FORTERRA PRESSURE PIPE, ULC

CuVtoPeU Cop\

Bill of Lading: ������

 7748.70 KG

Forterra Pressure Pipe, ULC

WWW.FORTERRABP.COM

2

L-04

15 20565-L24-22 600Dia x 6.096m STD CL-22 16Ga 
(DJS/DJB) 2,300 34,500

1 20565-L24-S3 600Dia x 2.708m SHORT CL-22 16Ga 
(DJS/DHB) 1,012 1,012

1 20565-F24-BK2 600dia DISH BULKHEAD w/ 50 IPT & 
150 TFB (DHS) 200 200

1 F24-CL 600 Dia Deep Harness Clamp 35 35

18 SHIPMENT TOTAL 35,747

8807 County Road 56
Utopia, ON L0M1T0

F 705-734-2920
TF 800-461-5632
T 705-734-2892

PA
CK

IN
G 

SL
IP

SHIP TO:BILL TO:

Page: 1

SHIP VIA

G.S.T. H.S.T. LIC #

PACKING SLIP NO.SALES ORDER NO.SHIPPING DATE

NO. PIECES DESCRIPTION UNIT WT. (KG) UNIT PRICE AMOUNT
TOTAL WT. 

(KG)

F.O.B.

CUSTOMER ORDER NO.

EXPÉDIÉ À:

Date de Livraison:
Camion:

Billet de Chrgmnt:

01-FEB-2021

23435048
PO:

Kilométrage:

Commande:
CMT00029
11007539

699, boul. Industriel 
CONNAISSEMENT

St-Eustache  QC  J7R 6C3

Page: 1 of

391-ST EUSTACHE PRESSURE PIPE

699 BOULEVARD INDUSTRIEL
SAINTE-EUSTACHE QC J7R 6C3
Canada

Client:

Contact Client:Fax:Contact Primaire de l'Usine:

Quantité Description Pièce Poids Unité

EA

EA

EA

EA

EA

EA

EA

EA

KG

KG

KG

KG

KG

KG

KG

KG

 110.00

 987.00

 304.00

 351.00

 430.00

 207.00

 .90

 .01

MK-13 PF46000W0297913 500MM PLAQUE PLEINE CL."D"

MK-24 PF47621W0297924 750MM PIECE MURALE 1500MM 
BR-FSR C/A COUPE-EAU CONDUCT POLYUR

MK-25 PF46000W0297925 750MM PLAQUE PLEINE CL."D"

MK-32 PF47611W0297932 400MM PIECE MURALE 1500MM 
UA-FSR C/A COUPE-EAU ET BISEAU 1 DEG. 50' CONDUCT
POLYUR

MK-38 PF47613W0297938 500MM PIECE MURALE 1425MM 
BR-FSR C/A COUPE-EAU ET BISEAU 8 DEG. 06' CONDUCT
POLYUR

MK-44 PFBLK020-SH 500MM C3 BULKHEAD SPIGOT HF

0.907KG DYMALUBE 10 LUBRICANT

0500MM GASKET 16.67MM ORANGE

1

1

1

1

1

1

1

1

13

24

25

32

38

44

La propriété décrite ci-dessous, en apparence en bon état, sauf comme noté (contenu et état du contenu des paquets inconnus), marqué, consigné et destiné comme 
indiqué ci-dessous, que ladite compagnie (le mot compagnie étant entendu partout dans ce contrat comme signifiant toute personne ou société en possession de la 
propriété sous contrat) convient de transporter à sa place habituelle de livraison à ladite destination, sur sa propre route ou par sa compagnie maritime, autrement 
elle convient de livrer à un autre transporteur de la même route vers ladite destination. Il y a accord mutuel quant à chaque transporteur de ladite propriété, en 
tout ou en partie, sur la route au complet ou sur un tronçon quelconque de la destination, et quant à chaque partie intéressée à n'importe quel moment par la 
propriété, en tout ou en partie, que tout service devant être exécuté en vertu des présentes sera sujet à toutes les conditions non interdites par la loi, que ce 
soit imprimé ou écrit, contenu aux présentes, y compris les conditions figurant au verso des présentes, sur lesquelles les expéditeurs se sont entendus et ont accepté

* Si l'expédition se fait entre deux ports par transporteur sur un plan d'eau, la loi stipule que le connaissement doit préciser s'il s'agit du poids du transporteur ou
de l'expéditeur. NOTE : Quand le taux dépend de la valeur, les expéditeurs sont tenus de déclarer par écrit la valeur convenue ou déclarée de la propriété expressément
déclarée par l'expéditeur comme ne dépassant pas la valeur déclarée.

Date Par:

Expéditeur Par

Reçu de

Rinker Materials

Copie du Client

# de BL: 3190783

Rinker Materials

WWW.RINKERPIPE.COM

Rinker Materials
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6YS Y«riȴer YRtre liYraisRn SRXr les SRints sXiYants �

1. 9«riȴe] YRWre EiOOeW Ge OiYrDiVRn DYeF YRWre FRPPDnGe� $YiVe] Oe
G«pDrWePenW Ge OiYrDiVRn GX IDEriFDnW pRXr ViJnDOer GeV Gi«renFeV
enWre OD FRPPDnGe eW Oe EiOOeW Ge OiYrDiVRn

2. 9«riȴe] Vi GeV GRPPDJeV VRnW VXrYenXV penGDnW Oe WrDnVpRrW

3. ΖnGiTXe] VXr Oe EiOOeW Ge OiYrDiVRn VȇiO \ D GeV GRPPDJeV RX GeV
piªFeV PDnTXDnWeV DYDnW GȇDFFepWer OD OiYrDiVRn

/e EiOOeW Ge OiYrDiVRn GRiW ¬Wre ViJn« eW rePiV DX FDPiRnneXr Xne IRiV 
OD OiYrDiVRn Y«riȴ«e�

INSPECTION (AVANT LE  
DÉCHARGEMENT) ET ACCEPTATION 
DE LA LIVRAISON
&KDTXe OiYrDiVRn FRPprenGrD Xn EiOOeW Ge OiYrDiVRn�EiOOeW Ge 
FRnnDiVVePenW TXi G«FriW en G«WDiO OeV prRGXiWV TXi VRnW VXr Oe FDPiRn� 
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MARQUAGES EXTÉRIEURS SUR LES 
TUYAUX DE BÉTON-ACIER

/eV WX\DX[ VWDnGDrGV nȇRnW pDV 
Ge PDrTXeV VXr Oȇe[W«rieXr� 8ne 
EDnGe Ge FRXOeXr eVW XWiOiV«e pRXr 
iGenWiȴer Xn WX\DX nRn�VWDnGDrG�

Bande bleue

8ne EDnGe EOeXe 
iGenWiȴe Xn WX\DX 
DYeF Xn ERXW 
EiVeDXW«

Bande jaune

8ne EDnGe MDXne DX 
ERXW IePeOOe 
iGenWiȴe Xn ERXW 
IePeOOe reWenXe

Bande rose

8ne EDnGe rRVe 
iGenWiȴe Xn WX\DX 
DYeF VRrWie

Cylindre d’acier
/eV WX\DX[ VWDnGDrGV VRnW IDEriTX«V DYeF Xn F\OinGre GȇDFier Ge MDXJe 
��� 6i Oe F\OinGre GȇDFier eVW Ge MDXJe pOXV «pDiVVe TXe ��� Oe WX\DX
pRrWe Xne PDrTXe Ge FRXOeXr VXr Oe E«WRn e[W«rieXr DX ERXW P¤Oe�
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1R� MDXJe �86� Ȃ 
�pDiVVeXr �pR��

�pDiVVeXr Ge OD IeXiOOe GȇDFier

PP pR�

&RGe Ge FRXOeXr 
GX PDrTXDJe

16

��

14

12

8

����ȋ

���ȋ

����ȋ

���ȋ

���ȋ

10

����

1.71

1.90

2.66

4.18

4.76

����

7.94

����

12.70

����

������

������

0.0747

0.1046

0.1644

������

������

������

������

������

������

$XFXn

*riV

-DXne

5RXJe

%rXn

%ODnF

9erW

5RVe

%OeX

0DXYe

2rDnJe
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MARQUAGES INTÉRIEURS SUR LES 
TUYAUX DE BÉTON-ACIER
Les informations suivantes sont peinturées sur le béton 
intérieur au bout femelle :

• NSF/ANSI 61
• Usine de fabrication
• Numéro de projet
• Numéro de pièce

• Date de fabrication
• Numéro de série
• Désignation AWWA

(type de tuyau)
• Étampe de l’inspection
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MARQUAGE DES PIÈCES SPÉCIALES
Les pièces spéciales de diamètre supérieur ou égal à 1500 mm 
sont marquées à l’extérieur ainsi qu’à l’intérieur

/eV piªFeV Vp«FiDOeV VRnW PDrTX«eV pRXr DiGer ¢ OeXr iGenWiȴFDWiRn� 
DinVi TXȇ¢ OeXr inVWDOODWiRn� /eV piªFeV Vp«FiDOeV peXYenW DYRir OeV PDr-
TXDJeV VXiYDnWV �

• “L’’ (côté long) et ‘’S’’ (côté court) sont marqués sur le noyau  intérieur
et sur le revêtement extérieur des bouts mâle des coudes et biseaux

• ‘’TOP’’ est marqué sur le noyau intérieur et sur le revêtement extérieur

• Pour l’installation d’une pièce qui est marquée avec  l’indication
‘’TOP’’, le marquage doit être à la position midi pour assurer un  bon
alignement vertical et horizontal

• Les sorties sur tuyau sont marquées avec une bande rose sur  le
revêtement de mortier extérieur à l’endroit de la sortie
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DÉCHARGEMENT DU TUYAU 
BÉTON-ACIER
/eV enWrepreneXrV VRnW reVpRnVDEOeV GȇREWenir Oȇ«TXipePenW 
DpprRpri« pRXr Oe G«FKDrJePenW GeV PDW«riDX[� DinVi TXe Ge 
VȇDVVXrer Ge reVpeFWer OeV ORiV eW rªJOePenWV Ge VDnW« eW V«FXriW« 
penGDnW Oe G«FKDrJePenW� /e G«FKDrJePenW GRiW ¬Wre IDiW DYeF VRin 
pRXr ne pDV enGRPPDJer OeV piªFeV� &RPPXniTXer iPP«GiDWePenW 
DYeF Oe G«pDrWePenW Gȇe[p«GiWiRn GX IDEriFDnW Vi GeV piªFeV VRnW 
enGRPPDJ«eV�

Méthodes de déchargement
*rXeɋ� 8WiOiVer GeV F¤EOeV GȇDFier 
RX «OinJXeV DYeF Xne FDpDFiW« Ge 
OeYDJe DG«TXDWe�

&KDriRW�«O«YDWeXrɋ� /eV IRXrFKeV
GRiYenW ¬Wre PDWeODVV«eV DYeF 
GX FDRXWFKRXF RX GX ERiV pRXr 
ePp¬FKer Oe GRPPDJe DX 
reY¬WePenW GX PRrWier e[W«rieXr�

NE PAS UTILISER DES CHAÎNES

Livraisons à multi-étages
3enGDnW Oe G«FKDrJePenW les 
supports en bois placées en 
travers des tuyaux doivent être 
ȴ[«es ¢ la SlateIRrPe GX FaPiRn
VXr Oe F¶W« GX G«FKDrJePenW� 
&eFi eVW n«FeVVDire pRXr ePp¬FKer
TXe OeV DVViVeV EDVFXOenW YerV Oe 
KDXW eW TXe Oe RX OeV WX\DX[ GX 
F¶W« RppRV« DX G«FKDrJePenW 
WRPEenW GX FDPiRn�

Matériaux d’éxpédition
/eV VXppRrWV eW «WDJªreV Ge ERiV 
VRnW OD prRpri«W« GX IDEriFDnW eW 
GRiYenW ¬Wre reWRXrn«V VXr Oe FD-
PiRn Ge OiYrDiVRn� &eV PDW«riDX[ 
VerRnW IDFWXr«V ¢ OȇenWrepreneXr Vi 
nRn reWRXrn«V�
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ENTREPOSAGE EN CHANTIER
/eV OiYrDiVRnV GeV WX\DX[ E«WRn�DFier inFOXenW GeV JDrniWXreV Ge 
FDRXWFKRXF� GX OXEriȴDnW eW GeV FRXFKeV pRXr OD prRWeFWiRn GX MRinW 
DYeF FRXOiV Ge FiPenW� /e FRXOiV Ge FiPenW nȇeVW pDV inFOXV�

1. /eV JDrniWXreV Ge FDRXWFKRXF GRiYenW ¬Wre enWrepRV«eV GDnV Xn
enGrRiW IrDiV eW ¢ OȇDEriV GX VROeiO� OD FKDOeXr� Ge OȇeVVenFe RX WRXW DXWre
VXEVWDnFe TXi pRXrrDiW enGRPPDJer Oe FDRXWFKRXF

2. /e OXEriȴDnW ¢ MRinWV GeYrDiW ¬Wre enWrepRV« VeORn OeV inVWrXFWiRnV
GX IDEriFDnW� ΖO GeYrDiW ¬Wre enWrepRV« ¢ OȇinW«rieXr Vi GeV FRnGiWiRnV
Ge JeO VRnW DWWenGXeV�

3. 6i GeV FRnGiWiRnV Ge JeO VRnW DWWenGXeV� Oe WX\DX E«WRn�DFier GRiW
¬Wre G«pRV« VXr GeV «WDJªreV en ERiV Dȴn Gȇ«YiWer Oe FRnWDFW GireFW
DYeF Oe VRO eW pRXr pr«Yenir GeV GRPPDJeV DX reY¬WePenW Ge PRrWier
e[W«rieXr
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DESSINS D’ATELIERS
/e IDEriFDnW IRXrni GeV GeVVinV GȇDWeOier pRXr WRXV OeV prRMeWV Ge WX\DX 
E«WRn�DFier� /eV inVWDOODWeXrV GRiYenW VȇDVVXrer GȇXWiOiVer OeV r«YiViRnV 
OeV pOXV r«FenWeV GeV GeVVinV GȇDWeOier TXȇiOV RnW re©X GX FKDrJ« Ge 
prRMeW Ge FKe] OȇenWrepreneXr� /eV inVWDOODWeXrV GRiYenW Ve r«I«rer DX[ 
GeVVinV GȇDWeOier pRXr OeV inIRrPDWiRnV VXiYDnWeV �

• Liste des tuyaux et pièces spéciales

• La direction de pose, la séquence et l’alignement des tuyaux

• Des directives spéciales d’installation
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MANUTENTION ET INSTALLATION

(n PDnipXODnW OeV WX\DX[ E«WRn�DFier� iO IDXW 
prenGre VRin Gȇ«YiWer GȇenGRPPDJer Oe reY¬We-
PenW Ge PRrWier e[W«rieXr� OeV ERXWV RX Oe nR\DX 
Ge E«WRn inW«rieXr�

7RXV OeV WX\DX[� piªFeV Vp«FiDOeV� eWF� GRiYenW 
¬Wre GeVFenGXV GDnV OD WrDnFK«e DYeF Ge 
Oȇ«TXipePenW Ge pRVe Ge WX\DX[ DpprRpri«�

/eV WX\DX[ GRiYenW ¬Wre 
inVWDOO«V DYeF WRXV OeV ERXWV 
IePeOOeV pRinWDnW GDnV OD 
GireFWiRn Ge pRVe�

• Les tranchées doivent être excavées à des

l’installation de l’assise requise (voir les

• Les tranchées doivent être assez larges pour
l’installation des couches ainsi que leur
inspection

• Le fond des tranchées doit être préparé selon
les plans et devis du projet

• Les tuyaux et pièces spéciales ont été conçus
pour les conditions d’opération et

techniques du projet. Ces conditions ne

département technique/d’ingénierie du
fabricant

•  Les tuyaux ne doivent pas être roulés, tirés
ou jetés dans la tranchée

•  L’équipement d’installation doit avoir la
stabilité et la capacité de levage appropriée.
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JOINTS
1) Joint mâle et femelle standard
/eV MRinWV P¤Oe eW IePeOOe VRnW OD FRnȴJXrDWiRn VWDnGDrG pRXr Oe WX\DX
E«WRn�DFier� /ȇDnneDX P¤Oe en DFier DYeF Xne enFRFKe reFWDnJXODire
enFDpVXOe Xne JDrniWXre Ge FDRXWFKRXF FirFXODire �R�rinJ��

2) Joints retenus
/eV WX\DX[ E«WRn�DFier VRnW GiVpRniEOeV DYeF GeV MRinWV reWenXV «Yi-
WDnW Oe EeVRin Ge FRnVWrXire GeV EORFV Ge EXW«e� /e WX\DX E«WRn�DFier
peXW ¬Wre reWenX Dȴn Ge r«ViVWer DX[ IRrFeV Ge pRXVV«e FDXV«eV pDr
GeV FKDnJePenWV Ge GireFWiRn RX GeV pRinWV PRrWV� /eV MRinWV reWenXV
GX WX\DX E«WRn�DFier VRnW FRn©XV pDr Oe IDEriFDnW�

TOUS LES JOINTS RETENUS (SNAP RING, HARNAIS/HOLDFAST OU 
SOUDÉ) DOIVENT ÊTRE ENROBÉS AVEC UN COULIS DE MORTIER 
ET REMBLAYÉS SELON LES SPÉCIFICATIONS DE REMBLAI AVANT DE 
PROCÉDER AU TEST DE PRESSION DE LA CONDUITE.

2.1 -RinW 61$3 5Ζ1*

2.2 -RinW KDrnDiV�+ROGIDVW

2.3 -RinW VRXG«

75(Ζ//Ζ6 
0�7$//Ζ48(

&28&+( (7 &28/Ζ6 
'( %�721 $35�6 
Ζ167$//$7Ζ21

&</Ζ1'5( 'ȇ$&Ζ(5
$11($8 'ȇ$&Ζ(5 0�/(

*$51Ζ785( '( &$287&+28& 
�2�5Ζ1*�

&28/Ζ6 '( 0257Ζ(5 
�237Ζ211(/ 6(/21 /( 
'Ζ$0�75( (7 /(6 
63�&Ζ)Ζ&$7Ζ216 '8 352-(7�

$11($8 'ȇ$&Ζ(5 
)(0(//(
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2.1 Joint SNAP RING
/e MRinW 61$3 5Ζ1* eVW Xn V\VWªPe Ge MRinW Ge reWenX� /e MRinW eVW 
DVVePEO« en VerrDnW Xn ERXORn e[Werne ¢ OD EDJXe inWerne 61$3 5Ζ1*
en FRnWDFW DYeF Oe P¤Oe� «OiPinDnW DinVi OD pRVViEiOiW« DX MRinW Ge Ve 
G«ER°Wer�

Le bout femelle SNAP RING doit être inspecté en chantier avant 
l’assemblage.

�� /D TXinFDiOOerie GX 61$3 5Ζ1* GRiW ¬Wre FRPpOªWePenW RXYerWe�
/e ERXORn GRiW ¬Wre Eien GrRiW eW Oȇ«FrRX en Ȇȇ8ȇȇ GRiW ¬Wre ¢ OD ERnne
pRViWiRn eW en ERn «WDW�

�&528 (1 Ȇȇ8ȇȇ � 
/ȇ$11($8 0�/(

&28&+( (7 &28/Ζ6 '( 0257Ζ(5 
$35�6 /ȇΖ167$//$7Ζ21

Ζ16(57Ζ21 61$3 5Ζ1*

)(0(//( 61$3 5Ζ1*

*$51Ζ785( '( 
&$287&+28& 2�5Ζ1*

0�/( 61$3 5Ζ1*

%28/21 (7 �&528 ���ȇȇ�

&28/Ζ6 '( 0257Ζ(5 
�237Ζ211(/ 6(/21 /( 
'Ζ$0�75( (7 /(6 63�&Ζ-
)Ζ&$7Ζ216 '8 352-(7�
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�� /D EDJXe inWerne 61$3 5Ζ1* GRiW ¬Wre Eien DVViVe GDnV OD rDinXre
eW GRiW DɞeXrer RX ¬Wre MXVWe en GeVVRXV OD VXrIDFe Ge OD IePeOOe WeO
TXe G«PRnWr« iFi�EDV

�� /ȇDJrDIe GX 61$3 5Ζ1* �FOip� DXVVi DppeO«e pODTXe Ge prRWeFWiRn�
VerD en pRViWiRn pODWe en FRPEODnW Oe YiGe GDnV OD EDJXe inWerne� (OOe
prenGrD OD IRrPe Ge OD IePeOOe TXDnG OD JDrniWXre Ge FDRXWFKRXF OD
pDVVerD� TOUTE DÉFORMATION OU DOMMAGE AU JOINT SNAP
RING FEMELLE, LA BAGUE INTERNE OU SA QUICAILLERIE DOIT
ÊTRE CORRIGÉ/RÉPARÉ AVANT L’ASSEMBLAGE DU JOINT.
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�� ΖnGiTX« Fi�GeVVRXV� /D TXinFDiOOerie 61$3 5Ζ1* nRn�IerP«e eW Oe 
MRinW nȇeVW pDV VXɝVDPPenW enJDJ«

�� ΖFi � /D TXinFDiOOerie 61$3 5Ζ1* IerP«e eW Oe P¤Oe Eien enJDJ«
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+DrneVV -RinWV PXVW Ee JrRXWeG 
priRr WR preVVXri]inJ WKe pipeOine 
%ROW 7RrTXe IRr KDrneVV FODPpV iV 
���1ȏP ����OEȏIW�

STEEL SPIGOT
RING

DIAPER

HARNESS
BELL RING

GROUT AFTER LAYING

HARNESS
CLAMP

TOP
GROUT HOLE

BOTTOM
INSPECTION HOLE

HEX HEAD
BOLTS AND NUTS

RUBBER O-RING GASKET

GROUT - OPTIONAL
PER PIPE SIZE AND
SPECIFICATIONS

Rubber Gasket
Wedge Ring

Spigot

Cement Mortar
Poured in Field

Holdfast
Coupling
2-4 Segments

Stop Ring
(Welded
in Plant)

Wide
Diaper

Bell

X

Holdfast coupling restrained joint

TYPICAL
3 - 5mm

��

+DrneVV -RinWV PXVW Ee JrRXWeG 
priRr WR preVVXri]inJ WKe pipeOine 
%ROW 7RrTXe IRr KDrneVV FODPpV iV 
���1ȏP ����OEȏIW�

STEEL SPIGOT
RING

DIAPER

HARNESS
BELL RING

GROUT AFTER LAYING

HARNESS
CLAMP

TOP
GROUT HOLE

BOTTOM
INSPECTION HOLE

HEX HEAD
BOLTS AND NUTS

RUBBER O-RING GASKET

GROUT - OPTIONAL
PER PIPE SIZE AND
SPECIFICATIONS

(arniture de caoutchouc
$ale annulaire

MÉle

Mortier de ciment
coulé en chantier

Accouplement
Holdfast 2- 4
segments

Barre de retenu
(soudée
en usine)

$ouche
 large

'emelle

X

Holdfast coupling restrained joint

TYPICAL
3 - 5mm

��

+DrneVV -RinWV PXVW Ee JrRXWeG 
priRr WR preVVXri]inJ WKe pipeOine 
%ROW 7RrTXe IRr KDrneVV FODPpV iV 
���1ȏP ����OEȏIW�

STEEL SPIGOT
RING

DIAPER

HARNESS
BELL RING

GROUT AFTER LAYING

HARNESS
CLAMP

TOP
GROUT HOLE

BOTTOM
INSPECTION HOLE

HEX HEAD
BOLTS AND NUTS

RUBBER O-RING GASKET

GROUT - OPTIONAL
PER PIPE SIZE AND
SPECIFICATIONS

Rubber Gasket
Wedge Ring

Spigot

Cement Mortar
Poured in Field

Holdfast
Coupling
2-4 Segments

Stop Ring
(Welded
in Plant)

Wide
Diaper

Bell

X

Holdfast coupling restrained joint

TYPICAL
3 - 5mm
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2.2 Joint retenu de type harnais

/eV MRinWV reWenXV Ge W\pe KDrnDiV VRnW XWiOiV«V Dȴn Ge WrDnVPeWWre 
OeV IRrFeV Ge pRXVV«e ORnJiWXGinDOeV ¢ WrDYerV OeV MRinWV� ΖOV VRnW VRX-
YenW XWiOiV«V DX[ enGrRiWV R» iO \ D Xn pRWenWieO Ge rDFFRrGePenW IXWXr 
DinVi TXe pRXr GeV DppOiFDWiRnV ¢ preVViRn pOXV «OeY«e� pDr e[ePpOe� 
¢ OȇenGrRiW GȇXn ERXFKRn� /e KDrnDiV FRPpRV« Ge GeX[ VeJPenWV eVW 
pRViWiRnn« DXWRXr GX MRinW eW WenX en pODFe en VerrDnW OeV ERXORnV Ge 
FKDTXe F¶W«�

Joint retenu Holdfast
/e MRinW reWenX +ROGIDVW Ge VW\Oe ȆȇKDrnDiVȇȇ XWiOiVe � RX � VeJPenWV en IRnWe 
GXFWiOe FRXO«V DYeF pr«FiViRn �� VeJPenWV MXVTXȇ¢ ���PP� � VeJPenWV 
Ge ��� ¢ ����PP GiDPªWre� DVVePEO«V Xne IRiV Oe MRinW ePER°W«� ΖO eVW 
J«n«rDOePenW XWiOiV« DX[ ERXFKRnV pRXr WeVW GDnV OeV GiDPªWreV Ge 
��� ¢ ����PP� /ȇDXWre Gi«renFe perFepWiEOe GX MRinW ¢ KDrnDiV G«FriW 
pOXV KDXW eVW OD FDOe DnnXODire DXWRXr GX ERXW P¤Oe Gerriªre OD rDinXre 
pRXr OD JDrniWXre� 8ne IRiV OeV VeJPenWV inVWDOO«V eW OeV ERXORnV Verr«V eW 
inVpeFW«V ¢ OD ERnne pRViWiRn �YRir GiDJrDPPe iFi�EDV�� OȇenrREePenW 
Ge FRXOiV Ge PRrWier eVW FRPpO«W« en XWiOiVDnW Xne FRXFKe pOXV ODrJe� /e 
prRFeVVXV GȇenrREePenW eVW Oe P¬Pe TXe pRXr Xn MRinW VWDnGDrG�

/eV MRinWV Ge W\pe KDrnDiV GRiYenW 
¬Wre enrRE«V Ge FRXOiV Ge PRrWier 
DYDnW Ge preVVXriVer OD FRnGXiWe� 
/e FRXpOe Ge VerrDJe GeV ERXORnV 
pRXr OeV VeJPenWV ¢ KDrnDiV eVW 
���1P ���� OEV�pi��

Joint retenu Holdfast

7<3Ζ48(
� Ȃ � PP

&28/Ζ6 $35�6 Ζ167$//$7Ζ21 &28&+(

-2Ζ17
+$51$Ζ6

7528 � 
&28/Ζ6

%28/216 (7 
�&5286 � 7�7( 
+(;$*21$/(

7528 
'ȇΖ163(&7Ζ21

*$51Ζ785( '( &$287&+28&

$11($8 
'ȇ$&Ζ(5 0�/(

&28/Ζ6 '( 0257Ζ(5 
�237Ζ211(/ 6(/21 
/( 'Ζ$0�75( (7 /(6 
63�&Ζ)Ζ&$7Ζ216 '8 

352-(7�

$11($8 )(0(//(
 � +$51$Ζ6
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2.3 Joint soudé

ΖO \ D pOXVieXrV Gi«renWeV pRVViEiOiW«V Ge MRinWV VRXG«V� 6eORn Oe 
W\pe eW Oe GiDPªWre Ge WX\DX� OD VRXGXre Ge MRinWV peXW Ve IDire Ge 
OȇinW«rieXr RX Ge Oȇe[W«rieXr� &RnVXOWe] Oe G«pDrWePenW GȇinJ«nierie GX 
IDEriFDnW pRXr pOXV GȇinIRrPDWiRn�

• 7RXV OeV MRinWV GRiYenW ¬Wre prRW«J«V FRnWre OD FRrrRViRn DYeF Xne 
FRXFKe rePpOie Ge FRXOiV Ge PRrWier

• /eV MRinWV VRXG«V inWerneV GRiYenW «JDOePenW ¬Wre prRW«J«V Ge
OȇinW«rieXr DYeF GX FRXOiV Ge PRrWier

Notes:

&28&+( (7 &28/Ζ6 '( 
0257Ζ(5 $35�6 
Ζ167$//$7Ζ21

$11($8 'ȇ$&Ζ(5 0�/(

628'85( (1 &2Ζ1

&28/Ζ6 '( 
0257Ζ(5 $35�6 

628'85(

&28&+( (7 &28/Ζ6 '( 
0257Ζ(5 $35�6 Ζ167$//$7Ζ21

&28/Ζ6 '( 0257Ζ(5 
�237Ζ211(/ 6(/21 /( 

'Ζ$0�75( (7 /(6 
63�&Ζ)Ζ&$7Ζ216 '8 352-(7�

*$51Ζ785( '( 
&$287&+28& �2�5Ζ1*�

$11($8 'ȇ$&Ζ(5 )(0(//(

7Ζ*( '( ��00 'Ζ$� ����ȇȇ�� 528/� 
$8 'Ζ$0�75( '8 -2Ζ17� )2851Ζ( 
(1 3/86Ζ(856 6(&7Ζ216

$11($8 'ȇ$&Ζ(5 0�/(

SOUDURE INTERNE EN CHANTIER

SOUDURE EXTERNE EN CHANTIER
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PRÉPARATION DES BOUTS MÂLE 
ET FEMELLE POUR EMBOÎTEMENT
3RXr DVVXrer Xn MRinW «WDnFKe eW DG«TXDW� OeV «WDpeV VXiYDnWeV 
GRiYenW ¬Wre VXiYieV DYDnW OȇePER°WePenW�

1. 1eWWR\er OeV ERXWV P¤Oe eW IePeOOe pRXr enOeYer WRXWeV VDOeW«V eW
DXWreV G«EriV

2. $ppOiTXer Oe OXEriȴDnW GDnV OD rDinXre GX ERXW P¤Oe

3. $ppOiTXer Oe OXEriȴDnW ¢ OȇinW«rieXr GX ERXW IePeOOe
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4. 3ODFer OD JDrniWXre OXEriȴ«e 
GDnV OD rDinXre GX ERXW P¤Oe� 
8ne IRiV OD JDrniWXre en pODFe� 
inV«rer Xn WRXrneYiV RX Xne 
WiJe OiVVe enWre OD JDrniWXre eW 
OȇDnneDX P¤Oe� )Dire enVXiWe
JOiVVer Oe WRXrneYiV RX OD WiJe 
VXr Oe pRXrWRXr FRPpOeW Ge 
OȇDnneDX pRXr «Wirer OD JDrniWXre
XniIRrP«PenW VXr WRXWe OD 
FirFRnI«renFe� ΖO IDXW J«n«rDOe-
PenW IDire � RX � WRXrV 
FRPpOeWV pRXr FRPpO«Wer FeWWe 
Rp«rDWiRn�

5. $ppOiTXer Xne FRXFKe Ge �PP Gȇ«pDiVVeXr Ge OXEriȴDnW VXr OD
JDrniWXre

Notes:
•

• Pour assurer un joint étanche, installer les garnitures de  caoutchouc
immédiatement avant l’assemblage des tuyaux

• Ne pas préinstaller les garnitures de caoutchouc sur les  tuyaux

• Dans des conditions hivernales, les bouts mâle et femelle  doivent
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EMBOÎTEMENT DES JOINTS

/e GiDJrDPPe VXiYDnW PRnWre WrRiV P«WKRGeV pRVViEOeV pRXr 
OȇePER°WePenW GeV WX\DX[ pRXr IRrPer Xn MRinW � F¤EOeV Ge OeYDJe� 
WireIRrW DYeF F¤EOeV Ge OeYDJe eW Y«rin K\GrDXOiTXe�

/iIWinJ &DEOeV

+\GrDXOiF 3XOOer

&RPe�DORnJ ZiWK
OiIWinJ FDEOeV

/D P«WKRGe Ge PDnXWenWiRn eVW OD reVpRnVDEiOiW« Ge OȇenWrepreneXr� ΖO 
IDXW prenGre VRin Ge ne pDV enGRPPDJer Oe WX\DX� Vp«FiȴTXePenW DX[ 
DnneDX[ GeV MRinWV eW Oe reY¬WePenW Ge PRrWier�

Suivre ces étapes pour emboîter les tuyaux
�� 6ȇDVVXrer Gȇe[FDYer Xn eVpDFe GȇDpprR[iPDWiYePenW ���PP
Ge prRIRnGeXr eW ���PP Ge ODrJeXr VRXV OeV MRinWV pRXr IDFiOiWer
OȇinVWDOODWiRn GeV FRXFKeV eW Oe FRXOiV Ge PRrWier

�� 0DnReXYrer VRiJneXVePenW Oe nRXYeDX WX\DX ¢ inVWDOOer pRXr
TXe Oe ERXW P¤Oe VRiW DOiJn« DYeF Oȇ«YDVePenW GX ERXW IePeOOe
GX WX\DX G«M¢ inVWDOO«� &eFi eVW n«FeVVDire pRXr TXe Oe ERXW P¤Oe
VȇinVªre Gȇ«TXerre GDnV Oe ERXW IePeOOe� 6i Oe nRXYeDX WX\DX eVW DOiJn«
FRrreFWePenW� iO JOiVVerD DiV«PenW GDnV Oe ERXW IePeOOe

�� /e WX\DX GRiW ¬Wre VXVpenGX pDr Xn F¤EOe RX Xne «OinJXe penGDnW
OȇePER°WePenW

�� 6i Ge OD VDOeW« WRXFKe OeV ERXWV P¤Oe eW IePeOOe DYDnW TXȇiOV VRienW
DVVePEO«V� iOV GeYrRnW ¬Wre neWWR\«V eW OXEriȴ«V Ge nRXYeDX

�� /ȇenWrepreneXr eVW reVpRnVDEOe Ge VȇDVVXrer TXe OeV JDrniWXreV Ge
FDRXWFKRXF VRnW pRViWiRnn«eV FRrreFWePenW� 'eV ȆȇIeeOer JDXJeVȇȇ VRnW
GiVpRniEOeV GX IDEriFDnW� VXr GePDnGe� &RnWDFWe] YRWre repr«VenWDnW
Ge VerYiFe Ge YRWre IDEriFDnW pRXr OeV inVWrXFWiRnV VXr VRn XWiOiVDWiRn
pRXr OD Y«riȴFDWiRn GeV JDrniWXreV DprªV OȇePER°WePenW GeV WX\DX[

&¤EOeV Ge OeYDJe

7ireIRrW DYeF F¤EOeV 
Ge OeYDJe

9«rin K\GrDXOiTXe
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2XYerWXre GX MRinW

$nJOe Ge G«IOe[iRn

'«FDODJe

��

DÉFLEXION DES JOINTS

'«ȵe[iRn Ges MRints GX tX\aX E«tRn�aFier aYeF MRints P¤le et 
femelle profonds

Note:

'iD� nRPinDO GX 
WX\DX PP

&���

��� �r ��ȇ 198 188 ��� ���
�r ��ȇ ��� �� 708 76
�r ��ȇ ��� 72 626 86

�r ��ȇ ��� �� 461 117
�r ��ȇ ��� 119 ��� ���
�r ��ȇ ��� 142 ��� 174
�r �ȇ ��� 164 269 200

�r ��ȇ 197 188 ��� 229

�r ��ȇ ��� ���
�r ��ȇ �� ���
�r ��ȇ 88 ���
�r ��ȇ 79 474
�r ��ȇ 81 ���
�r ��ȇ 76 491
�r ��ȇ 71 ���
�r ��ȇ 99 ���
�r ��ȇ 96 ���

�r ��ȇ 174 ��� 209 ���

�r ��ȇ 160 ���

�r ��ȇ ��� 79 ��� 94

44
��

44
44
44
44
44
44
44

44

��
44
��
��
��
27
28
28

44

41

400
���
���
600
���
900

����
1200 

����
����
1800
����
2100
����
2400
����
2700

   ����
�'iD� MRinW   �����

   ����
�'iD� MRinW   �����

&���/
-RinW 

prRIRnG

&���(
-RinW 

VWDnGDrG 

2XYerWXre PD[� 
GX MRinW PP

$nJOe Ge G«ȵe[iRn 
PD[� GeJ�

'«FDODJe ORnJ� 
VWG� PP

5DGier Ge OD FRXrEe 
ORnJ� VWG� PP

5DGier Ge OD FRXrEe 
ORnJ� VWG� PP

'«FDODJe ORnJ� 
VWG� PP

/21*� ���P /21*� ���P

•
d’alignement ou de pente, elles doivent être prises après que  les
tuyaux sont emboîtés et avant que les couches et coulis de  mortier
soient installés

•

• Les joints retenus doivent être assemblés complètement  avant

sont indiquées sur la page suivante

•

sur les dessins d’atelier

• Tuyau de longueur standard : voir les détails chez le fabricant



&XrYe 5DGiXV

29

'«ȵe[iRn Ges MRints GX tX\aX E«tRn�aFier aYeF MRints retenXs 
mécaniquement

Note:

'iD� nRPinDO GX 
WX\DX PP

&���

400 �r ��ȇ 171 218 ��� 262
�r ��ȇ ��� 247 181 296
�r ��ȇ ��� 272 ��� ���

�r �ȇ 110 ��� ��� ���
�r ��ȇ 88 417 107 ���
�r ��ȇ 74 499 89 600
�r ��ȇ 64 ��� 77 692
�r ��ȇ �� ��� 68 791

�r ��ȇ 44 ���
�r ��ȇ �� ���
�r ��ȇ �� ���
�r ��ȇ �� ����
�r ��ȇ �� 1082
�r ��ȇ �� ����
�r ��ȇ �� ����

�r ��ȇ �� 741 60 890

�r ��ȇ 49 ���

��
��

��

��
��
��
��
��

��

��
��
��
��
��
��

��

��

���
���

600
���
900

����
1200 

����
����
1800
����
2100
����
2400

   ����
�'iD� MRinW   �����

   ����
�'iD� MRinW   �����

&���/

&���(

2XYerWXre PD[� 
GX MRinW PP

$nJOe Ge G«ȵe[iRn 
PD[� GeJ�

'«FDODJe ORnJ� 
VWG� PP

5DGier Ge OD FRXrEe 
ORnJ� VWG� PP

5DGier Ge OD FRXrEe 
ORnJ� VWG� PP

'«FDODJe ORnJ� 
VWG� PP

/21*� ���P /21*� ���P

5D\Rn Ge OD FRXrEe

•

sur les dessins d’atelier

• Tuyau de longueur standard : voir les détails chez le fabricant
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Joints retenus SNAP RING

1. $YeF Oe 61$3 5Ζ1* en pRViWiRn RXYerW� inV«rer Oe ERXW P¤Oe GX WX\DX
DGMDFenW GDnV Oe ERXW IePeOOe FRPPe G«FriW pr«F«GePPenW

2. 'eVVerrer Oȇ«FrRX inW«rieXr Xne IRiV TXe Oe WX\DX eVW FRPpOªWePenW
inV«r«

3. 8ne IRiV Oe MRinW eVW DVVePEO« Gȇ«TXerre� Verrer OD EDJXe inWerne
MXVWe DVVe] pRXr ePp¬FKer TXe Oe WX\DX Ve G«ERiWe penGDnW
OȇDMXVWePenW Ge G«ȵe[iRn

4. 8ne IRiV OD G«ȵe[iRn reTXiVe REWenXe� OD EDJXe inWerne peXW ¬Wre
Verr«e MXVTXȇ¢ OD OiPiWe GX ERXORn� 8n VerrDJe ¢ OD PDin eVW
VXɝVDnW� ne pDV IRrFer Oe ERXORn

5. )Dire OeV DMXVWePenWV Ge penWe eW�RX DOiJnePenW WeO TXȇinGiTX« VXr
OeV GeVVinV GȇDWeOier

6. 3rRF«Ger ¢ OD prRWeFWiRn GX MRinW �FRXFKe eW FRXOiV Ge PRrWier� WeO
TXe G«FriW ¢ OD pDJe ��
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Joints retenus de type harnais

3RViWiRnner Xn GeV VeJPenWV 
VRXV Oe MRinW DYDnW GȇDppRrWer Oe 
prRFKDin WX\DX ¢ inVWDOOer�

1. $VVePEOer Oe MRinW P¤Oe eW
IePeOOe WeO TXe G«FriW
pr«F«GePPenW

2. 3ODFer OȇDXWre VeJPenW pDr�
GeVVXV Oe MRinW

3. $VVePEOer OeV KDrnDiV en
VerrDnW OeV GeX[ ERXORnV MXVWe
DVVe] pRXr ePp¬FKer TXe Oe
WX\DX Ve G«ERiWe penGDnW
OȇDMXVWePenW pRXr OD G«ȵe[iRn

4. 8ne IRiV OD G«ȵe[iRn reTXiVe
REWenXe� Verrer FRPpOªWePenW
OeV ERXORnV eW inVWDOOer OD
FRXFKe DYeF FRXOiV Ge PRrWier
FRPPe GȇKDEiWXGe

5. )DiWeV OeV DMXVWePenWV Ge
penWe�DOiJnePenW WeO TXȇinGiTX«
VXr OeV GeVVinV GȇDWeOier

6. 3rRW«Jer Oe MRinW DYeF FRXFKe
eW FRXOiV Ge PRrWier en VXiYDnW
OD prRF«GXre VXr OD pDJe VXiYDnWe

Joints soudés

ΖO \ D pOXVieXrV FRnȴJXrDWiRnV pRVViEOeV Ge MRinWV VRXG«V� &RnVXOWe] 
OeV GeVVinV GȇDWeOier Ge YRWre prRMeW pRXr Ge OȇinIRrPDWiRn Vp«FiȴTXe� 
RX FRnVXOWe] Oe G«pDrWePenW GȇinJ«nierie GX IDEriFDnW�
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PROTECTION DU JOINT AVEC 
UNE COUCHE POUR MORTIER
1. 6ȇDVVXrer Gȇe[FDYer Xn eVpDFe GȇDpprR[iPDWiYePenW ���PP Ge
prRIRnGeXr eW ���PP Ge ODrJeXr VRXV OeV MRinWV pRXr TXe Oe PRrWier
rePpOiVVe OD FRXFKe VXr WRXWe OD FirFRnI«renFe GX MRinW

2. 3ODFer OD FRXFKe IRXrnie DXWRXr GX MRinW Ge PDniªre TXȇeOOe FKe-
YDXFKe OȇRXYerWXre GX MRinW� 6errer OeV FRXrrRieV Ge OD FRXFKe� 5ePpOir
OD FRXFKe DYDnW Ge rePEOD\er

3. 0«ODnJer � pDrWieV Ge VDEOe pRXr � pDrWie Ge FiPenW DYeF DVVe] GȇeDX 
pRXr IDire Xn FRXOiV TXi Vȇ«FRXOerD GDnV OD FRXFKe� 8WiOiVer Oe P¬Pe
W\pe Ge FiPenW TXe FeOXi GX reY¬WePenW GX WX\DX WeO TXe Vp«Fiȴ« DX[
pODnV eW GeYiV GX prRMeW

4. 9erVer Oe FRXOiV GDnV OD FRXFKe VXr Xn F¶W« MXVTXȇ¢ Fe TXȇiO DppDrDiVVe 
VXr OȇDXWre F¶W« Ge OD FRXFKe� &RnWinXer ¢ YerVer MXVTXȇ¢ Fe TXe OD FRXFKe 
VRiW pOeine� 6ȇDVVXrer TXe Oe FRXOiV VRiW DJiW« VXɝVDPPenW� en DOWernDnFe 
VXr OeV GeX[ F¶W«V pRXr TXȇiO rePpOiVVe WRXW OȇeVpDFe eW «YiWer OeV EXOOeV GȇDir

5. $ppOiTXer ¢ OD WrXeOOe Xn P«ODnJe Ge PRrWier PRinV OiTXiGe pRXr
rePpOir OȇRXYerWXre VXr Oe GeVVXV Ge OD FRXFKe� eW VȇDVVXrer TXe Oe MRinW
eVW enWiªrePenW FRXYerW DYeF ��PP Ge FRXOiV

/D FRXFKe eVW pODF«e DXWRXr GX 
MRinW eW OeV FRXrrRieV VRnW Verr«eV�

/e FRXOiV eVW YerV« GDnV OD FRXFKe 
GȇXn F¶W« eW enVXiWe Ge OȇDXWre 
MXVTXȇ¢ Fe TXȇeOOe VRiW 
FRPpOªWePenW rePpOie

Protection avec coulis à l’intérieur du joint

� OD GiVFr«WiRn GX prRpri«WDire pRXr OȇRXYerWXre GX MRinW ¢ OȇinW«rieXr Ge OD 
FRnGXiWe en E«WRn�DFier� W\piTXePenW pRXr OeV GiDPªWreV Ge ����PP 
eW pOXV� XWiOiVe] Xn PRrWier DYeF Xn rDWiR Ge ��� �VDEOe eW FiPenW� eW 
DVVe] GȇeDX pRXr ¬Wre DppOiTX« ¢ OD WrXeOOe� Appliquez le coulis dans 
l’ouverture intérieure au ras de la paroi intérieure du tuyau.
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RACCORDS
/eV rDFFRrGV perPeWWenW GeV YDriDWiRnV Ge OD GireFWiRn GȇXne FRn-
GXiWe� 'eV FKDnJePenWV Ge penWe eW GȇDOiJnePenW VRnW r«DOiV«V DYeF 
GeV rDFFRrGV� /eV rDFFRrGV VRnW IDEriTX«V VXr PeVXre� DX[ GiPen-
ViRnV reTXiVeV eW VeORn OeV FRnGiWiRnV Ge FRnFepWiRn Ge OD FRnGXiWe� 
/eV rDFFRrGV XWiOiVenW Oe P¬Pe MRinW TXe OeV WX\DX[ VXr OeVTXeOV iOV 
VRnW FRnneFW«V�

&RXGe

Ȇȇ<ȇȇ

7«

5«GXFWeXr



POINT NO. PIÈCE BOUT

POSITION DU
POINT (''A'' DÉTAIL)

X Y ÉLÉVATION
EXEMPLE MK:25 MALE SNAP RING 3 506843.154 496123.254 88.541

A
B
C
D

TABLEAU 1 NO. POSITION

1
STD BELL 12

1 2 1

SNAP- RING SPIGOT
3

3
STD SPIGOT

SNAP- RING BELL

1
3

HARNESS SPIGOT

21 4 4

DETAIL "A" POSSIBLE
LOCATION FOR POINTS

"A, B, C, D"A B DH
TEST BULKHEAD

2500 MIN.

NEW INSTALLED PIPE

2500 MIN.
EXISTING PIPE

C

D

SR ** SNAP - RING JOINT
DH ** DEEP HARNESS JOINT
STD ** STANDARD JOINT
H ** HOLDFAST JOINT

ALIGNMENT & ELEV. POINTS
TO BE TAKEN ON SITE
(EXACTLY AT PIPE CENTRELINE)

A B C D

HARNESS BELL

STEP 1: EXCAVATE AND EXPOSE PIPE ENDS SO THAT FOUR COORDINATE POINTS
(AT LEAST 2500mm APART) CAN BE TAKEN AS SHOWN

STEP 2: TYPE OF JOINTS (STD, HARNESS, HOLDFAST, SNAP-RING)
TO BE DETERMINED INCLUDING ORIENTATION (BELL OR SPIGOT)
AFTER CAREFULLY  CHIPPING MORTAR

STEP 3: TYPE OF PIPE (C303, C301(L) OR (E), SSP, C300) TO BE DETERMINED
STEP 4: TAKE FOUR SHOTS (NORTHING, EASTING AND ELEVATION) AS PER DETAIL "A", ON PIPE

CENTRE LINE AT TOP WITH PROPER SURVEYING EQUIPMENT AND FILL IN TABLE 1.

EXISTING JOINT TO BE
LOCATED AND IDENTIFIED

NOTE: EXISTING JOINT MAY REQUIRE
WELDING TO RESIST NEW THRUST FORCES

Standard Closure Measurement

1
STD BELL 12

1 2 1

SNAP- RING SPIGOT
3

3
STD SPIGOT

SNAP- RING BELL

1
3

HARNESS SPIGOT

21 4 4

DETAIL "A" POSSIBLE
LOCATION FOR POINTS

"A, B, C, D"A B DH
TEST BULKHEAD

2500 MIN.

NEW INSTALLED PIPE

2500 MIN.
EXISTING PIPE

C

D

SR ** SNAP - RING JOINT
DH ** DEEP HARNESS JOINT
STD ** STANDARD JOINT
H ** HOLDFAST JOINT

ALIGNMENT & ELEV. POINTS
TO BE TAKEN ON SITE
(EXACTLY AT PIPE CENTRELINE)

A B C D

HARNESS BELL

STEP 1: EXCAVATE AND EXPOSE PIPE ENDS SO THAT FOUR COORDINATE POINTS
(AT LEAST 2500mm APART) CAN BE TAKEN AS SHOWN

STEP 2: TYPE OF JOINTS (STD, HARNESS, HOLDFAST, SNAP-RING)
TO BE DETERMINED INCLUDING ORIENTATION (BELL OR SPIGOT)
AFTER CAREFULLY  CHIPPING MORTAR

STEP 3: TYPE OF PIPE (C303, C301(L) OR (E), SSP, C300) TO BE DETERMINED
STEP 4: TAKE FOUR SHOTS (NORTHING, EASTING AND ELEVATION) AS PER DETAIL "A", ON PIPE

CENTRE LINE AT TOP WITH PROPER SURVEYING EQUIPMENT AND FILL IN TABLE 1.

EXISTING JOINT TO BE
LOCATED AND IDENTIFIED

NOTE: EXISTING JOINT MAY REQUIRE
WELDING TO RESIST NEW THRUST FORCES

Standard Closure Measurement

1
STD BELL 12

1 2 1

SNAP- RING SPIGOT 
3

3
STD SPIGOT

SNAP- RING BELL

1
3

HARNESS SPIGOT

21 4 4

DETAIL "A" POSSIBLE
LOCATION FOR POINTS

"A, B, C, D"A B DH
TEST BULKHEAD

2500 MIN.

NEW INSTALLED PIPE

2500 MIN.
EXISTING PIPE

C

D

SR ** SNAP - RING JOINT
DH ** DEEP HARNESS JOINT
STD ** STANDARD JOINT
H ** HOLDFAST JOINT

ALIGNMENT & ELEV. POINTS
TO BE TAKEN ON SITE
(EXACTLY AT PIPE CENTRELINE)

A B C D

HARNESS BELL

STEP 1: EXCAVATE AND EXPOSE PIPE ENDS SO THAT FOUR COORDINATE POINTS
(AT LEAST 2500mm APART) CAN BE TAKEN AS SHOWN

STEP 2: TYPE OF JOINTS (STD, HARNESS, HOLDFAST, SNAP-RING)
TO BE DETERMINED INCLUDING ORIENTATION (BELL OR SPIGOT)
AFTER CAREFULLY  CHIPPING MORTAR

STEP 3: TYPE OF PIPE (C303, C301(L) OR (E), SSP, C300) TO BE DETERMINED
STEP 4: TAKE FOUR SHOTS (NORTHING, EASTING AND ELEVATION) AS PER DETAIL "A", ON PIPE

CENTRE LINE AT TOP WITH PROPER SURVEYING EQUIPMENT AND FILL IN TABLE 1.

EXISTING JOINT TO BE
LOCATED AND IDENTIFIED

NOTE: EXISTING JOINT MAY REQUIRE
WELDING TO RESIST NEW THRUST FORCES

Standard Closure Measurement
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FERMETURES
/eV IerPeWXreV VRnW XWiOiV«eV pRXr rDFFRrGer GeV VeFWiRnV Ge WX\DX[ 
G«M¢ inVWDOO«V� (OOeV VRnW FRn©XeV eW IDEriTX«eV pr«FiV«PenW DX[ Gi-
PenViRnV reTXiVeV� &RnWDFWe] Oe repr«VenWDnW Ge YRWre IDEriTXDnW 
pRXr Ge OȇDVViVWDnFe VXr OD ID©Rn Ge PeVXrer OeV IerPeWXreV en FKDnW-
ier� ΖO peXW ¬Wre n«FeVVDire GȇDYRir reFRXrV ¢ Ge Oȇ«TXipePenW GȇDrpenW-
DJe pRXr OD priVe Ge PeVXre Ge J«RP«WrieV FRPpOe[eV�

Mesure des fermetures standards
�WDpe � � ([FDYer eW e[pRVer OeV ERXWV GeV WX\DX[ pRXr TXe OeV FRRrGRnn«eV

Ge TXDWre pRinWV pXiVVenW ¬Wre reOeY«eV WeO TXe PRnWr« �DX PRinV 
����PP Ge GiVWDnFe�

�WDpe � � '«WerPiner Oe W\pe Ge MRinW �VWDnGDrG� KDrnDiV� +ROGIDVW� 61$3 5Ζ1*� DinVi 
TXe OȇRrienWDWiRn �P¤Oe RX IePeOOe� DprªV DYRir VRiJneXVePenW enOeY« Oe PRrWier

�WDpe � � '«WerPiner Oe W\pe Ge WX\DX �&���� &����/ RX (� 663� &����
�WDpe � � 5eOeYer OeV FRRrGRnn«eV GeV TXDWre pRinWV �nRrG� eVW eW «O«YDWiRn�� WeO TXe 

PRnWr« DX G«WDiO Ȇȇ$ȇȇ� VXr OD OiJne GX FenWre eW DX�GeVVXV GX WX\DX DYeF Ge 
Oȇ«TXipePenW GȇDrpenWDJe DG«TXDW eW rePpOir OD WDEOe �

127( � /(6 -2Ζ176 (;Ζ67$176 3(89(17 3$5)2Ζ6 
'(92Ζ5 �75( 628'�6 3285 5�6Ζ67(5 $8; 
1289(//(6 )25&(6 '( 32866�(

1289($8 78<$8 Ζ167$//�

%28&+21 '( 7(67

-2Ζ17 (;Ζ67$17 � �75( /2&$/Ζ6� 
(7 Ζ'(17Ζ)Ζ�� 78<$8 (;Ζ67$17

78<$8 (;Ζ67$17

)(0(//( 67$1'$5'

)(0(//( +$51$Ζ6

)(0(//( 61$3 5Ζ1*

0�/( 67$1'$5'

0�/( +$51$Ζ6

0�/( 61$3 5Ζ1*

'�7$Ζ/ Ȇȇ$ȇȇ (1'52Ζ76 
3266Ζ%/(6 3285 
32Ζ176 $� %� &� '

65   61$3 5Ζ1*
'+   -2Ζ17 � +$51$Ζ6
67'   -2Ζ17 67$1'$5'
+   +2/')$67

32Ζ176 'ȇ$53(17$*(� $/Ζ*1(0(17 
	 �/�9$7Ζ21 � �75( 5(/(9�6 $8 
&+$17Ζ(5 �(;$&7(0(17 � /$ /Ζ*1( 
'8 &(175( (7 685 /( '(6686 
'8 78<$8��



BELL

7\pe P¤Oe�
9Xe en «O«YDWiRn

7\pe IePeOOe�

)erPeWXre P¤Oe ¢ IePeOOe 
9Xe en pODn

A

B

E

F

C

G

D

H

SNAP RING BELL

SPIGOT

PLAIN END

FLANGE

HARNESS SPIGOT

HARNESS BELL
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M(68R( '( )(RM(78R( � � 32Ζ176
(Géométrie simple. Alignement et joints sont accessibles)

/eV IerPeWXreV VRnW XWiOiV«eV pRXr FRnneFWer Xne nRXYeOOe FRnGXiWe 
¢ Xne FRnGXiWe e[iVWDnWe� RX GeX[ VeFWiRnV GȇXne nRXYeOOe FRnGXiWe 
DprªV Xn WeVW Ge preVViRn iVRO«� /e IDEriFDnW D EeVRin Ge PeVXreV 
pr«FiVeV pRXr FRn©eYRir OeV piªFeV Ge IerPeWXre�

6i OeV MRinWV GeV WX\DX[ ¢ rDFFRrGer VRnW DFFeVViEOeV� OD IerPeWXre 
GeYrDiW ¬Wre PeVXr«e VeORn Oe GiDJrDPPe iFi�EDV� 6i OeV ERXFKRnV 
ne peXYenW pDV ¬Wre enOeY«V RX Vi Xne e[FDYDWiRn FRPpOªWe nȇeVW 
pDV pRVViEOe� OeV VerYiFeV WeFKniTXeV Ge YRWre IDEriFDnW peXYenW 
JXiGer Oȇ«TXipe GȇDrpenWeXrV pRXr REWenir OeV GiPenViRnV reTXiVeV� /e 
IDEriFDnW prRGXirD OD IerPeWXre pRXr TXȇeOOe VȇDGDpWe ¢ OȇRXYerWXre 
e[iVWDnWe� /D IerPeWXre peXW ¬Wre inVWDOO«e DYeF Xn DFFRXpOePenW 
ȵe[iEOe RX DYeF Xne EDJXe IenGXe ¢ VRXGer en FKDnWier�

/eV IerPeWXreV peXYenW ¬Wre IDEriTX«eV DYeF RX VDnV MRinWV reWenXV�

Note:
3RXr GeV J«RP«WrieV FRPpOe[eV� Ge Oȇ«TXipePenW GȇDrpenWDJe IRXrni 
pDr OȇenWrepreneXr peXW ¬Wre reTXiV pRXr prenGre GeV PeVXreV pOXV 
pr«FiVeV

)(0(//(

)(0(//( 61$3 5Ζ1*

0�/(

%287 81Ζ�$&Ζ(5

(152%$*( '( %�721
�Pin� Ge ��PP DX�
GeVVXV Ge OȇDFier e[pRV«�

289(5785(

7(/ 48( 5(48Ζ6

7(/ 48( 5(48Ζ6

%$*8( )(1'8(

%287 81Ζ�$&Ζ(5

5(9�7(0(17 
'( 0257Ζ(5 
Ζ17�5Ζ(85

%5Ζ'(

0�/( +$51$Ζ6

)(0(//( +$51$Ζ6
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REMBLAYAGE
TOUS LES JOINTS RETENUS (SNAP RING, HARNAIS OU SOUDÉ) 
DOIVENT ÊTRE ENROBÉS DE COULIS DE MORTIER ET REMBLAYÉS 
AU COUVERT PRÉVU À LA CONCEPTION DES JOINTS RETENUS 
AVANT LE TEST DE PRESSION DE LA CONDUITE.

/eV PDW«riDX[ Ge rePEOD\DJe eW OeV G«WDiOV Ge OD WrDnFK«e VRnW 
Vp«Fiȴ«V GDnV OeV pODnV eW GeYiV GX prRMeW eW GRiYenW ¬Wre VXiYiV pRXr 
DVVXrer OD perIRrPDnFe GeV FRnGXiWeV WeO TXe pr«YX� /e reY¬WePenW 
Ge PRrWier e[W«rieXr GeV WX\DX[ E«WRn�DFier DVVXre Xne prRWeFWiRn 
pRXr OeV ȴOV � EDrreV Ge pr«FRnWrDinWe eW Oe F\OinGre GȇDFier� iO eVW 
GRnF n«FeVVDire Ge reWirer OeV JrRVVeV rRFKeV eW DXWre G«EriV DYDnW Oe 
rePEOD\DJe pRXr «YiWer OeV GRPPDJeV DX reY¬WePenW e[W«rieXr GeV 
FRnGXiWeV�
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SERVICES EN CHANTIER

Soudure en chantier

9RWre IDEriFDnW IRXrni GeV VerYiFeV Ge VRXGXre en FKDnWier� /eV 
VRXGeXrV VRnW FerWiȴ«V &:% �&DnDGiDn :eOGinJ %XreDX�� 'e 
Oȇ«TXipePenW eW GX perVRnneO peXYenW ¬Wre IRXrniV pRXr OeV eVpDFeV FORV�

Raccordements sous-pression

ΖO eVW pDrIRiV n«FeVVDire Ge perFer VRXV�preVViRn GeV FRnGXiWeV 
e[iVWDnWeV pRXr IDire Xn rDFFRrGePenW� 9RWre IDEriFDnW peXW YRXV 
IRXrnir GeV VROXWiRnV FRPpOªWeV pRXr GeV rDFFRrGePenWV VRXV�
preVViRn VXr OeV WX\DX[ E«WRn�DFier RX DXWreV W\peV Ge WX\DX[�



��

Consultation concernant le raccordement à des conduites ex-
istantes / réhabilitation des infrastructures existantes

3RXr G«WerPiner OeV PeiOOeXreV P«WKRGeV Ge rDFFRrGePenW DX[ 
FRnGXiWeV e[iVWDnWeV iO IDXW Xne «YDOXDWiRn Ge OD ViWXDWiRn� Xne 
FRnnDiVVDnFe GeV Gi«renWV W\peV Ge WX\DX[� eW Xne DnDO\Ve 
GȇinJ«nierie� 9RWre IDEriFDnW peXW YRXV IRXrnir GeV VROXWiRnV FRPpOªWeV 
Ge OD FRnVXOWDWiRn MXVTXȇ¢ Oȇe[«FXWiRn�

&RnWDFWe] YRWre IDEriFDnW pRXr Xne VRXPiVViRn�
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ACPPA (American Concrete Pressure 
Pipe Association)

����� 1� 6XnȵRZer /RRp
+D\Gen� Ζ'� 86$

714.801.0298

VXppRrW#DFppD�RrJ

DFppD�RrJ

Fabricants membres Canadiens

CONTACT

DECAST
���� &RXnW\ 5RDG �� 
8WRpiD� 21� &DnDGD
������������
inIR#'eFDVW/WG�FRP
'eFDVW/WG�FRP

Rinker Materials
��� %RXOeYDrG ΖnGXVWrieO 
6DinW�(XVWDFKe� 4&� &DnDGD
������������
inIR#5inker3ipe�FRP
5inker3ipe�FRP






