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La collecte 
 
 
 
Nous vous proposons de nombreuses solutions pour vous conseiller et vous fournir les différentes canalisations 
en matière plastiques disponibles sur le marché : tuyaux en polychlorure de vinyle (PVC), en polypropylène (PP) 
et en polyéthylène (PE).  
 
Les trois types de canalisations doivent être conformes aux normes européennes en vigueur (EN1401 pour le PVC 
compact, EN 12666 pour le PE-HD, EN 1852 pour le PP-HM et EN 13476 pour les tuyaux structurés).  
 
Nous ne recommandons pas les tuyaux en PVC structurés SN2. 
 
Normes en vigueur selon la matière plastique des canalisations : 
 
 

PVC compact EN 1401 
PE-HD EN 12666 
PP-HM EN 1852 
PVC-PE-PP structuré EN 13476 
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Les tuyaux plastiques dans la construction 
 
 
Canplast vous présente quelques caractéristiques pour choisir le tuyau le mieux adapté à vos besoins. 
 

Historique 
 
Canplast a commercialisé les tuyaux en PVC en1964, le PE en1980 et le PP en 2005. 
 

Propriétés des matières plastiques 
 

Matières premières 
 
Le polyéthylène (PE) et le polypropylène (PP) sont produits à partir de dérivés du pétrole. 
Le PVC est produit à partir de sel pour 57% et à partir de dérivés du pétrole pour 43%. Le PVC est donc plus 
économe en ressources fossiles. 
 

Masses volumiques 
 
Valeurs moyennes : 
PVC : 1‘400 kg/m3             PE : 950 kg/m3            PP : 900 kg/m3 
 

Modules d’élasticité 
 

 

 
* pour les tuyaux PP à haut module d’élasticité (PP-HM) 
** pour les tuyaux multicouches renforcés avec des matières minérales 
 
Le comportement à long terme est meilleur pour le PVC. 
 

 PE PP PVC 

Module d’élasticité  
(valeur pour 1 minute) 

1‘000 N/mm2  

1250 N/mm2 

1‘700 N/mm2 * 

2800 N/mm2 ** 

3’000 N/mm2 

Module d’élasticité  
(Valeur à long terme) 

250 N/mm2 

300 N/mm2

425 N/mm2 * 

700 N/mm2 ** 

1’500 N/mm2 

Variation en % 
Long terme/court terme 

75% de perte 75% de perte 50% de perte 
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Avant Après 

 
La rugosité 
 
Les tuyaux en PVC, PP et PE ont une très faible rugosité. Il est 
important que les regards aient des qualités identiques à celles 
des tuyaux. Cela évite les dépôts, diminue les frais d’entretien et 
facilite le nettoyage. Avec les nombreuses années d’expérience, 
on se rend compte que la qualité des surfaces reste inchangée. 

 

 

Températures de service 
 
Pour autant que les contraintes mécaniques ne soient pas excessives, les tuyaux en matières plastiques 
résistent à des utilisations non-continues aux températures suivantes : 
 
PVC : 40 °C                 PE : 60 °C                  PP : 80 °C 
 

Coefficients de dilatation thermique 
 
Valeurs moyennes : 
PVC : 0,08 mm/m.°K         PE : 0,2 mm/m.°K        PP : 0,14 mm/m.°K 
 
Les coefficients de dilatation thermique ci-dessus indiquent de combien de millimètres, un tuyau de un mètre 
de long s’allonge ou se rétrécis lorsque la température varie de plus ou moins 1 degré Celsius ou Kelvin. 
Pour la pose de canalisations aériennes, il est très important de tenir compte des dilatations et du 
positionnement des points fixes. 
Pour les canalisations enterrées, avec emboîtements, il ne faut pas négliger les effets du soleil et les variations 
de températures entre le jour et la nuit. En particulier pour le PE. 

 
Comportements et résistances 
 

Comportement au feu 
 
Le PVC dur ne se consume qu’avec difficulté. Il est auto-extinguible. 
Lors d’un incendie, le PVC dégage du gaz chlorhydrique. Il est recommandé d’utiliser les tuyaux en PVC dans 
des zones enterrées ou enrobées de béton. 
Le PE et le PP sont inflammables. 
 

Déformation sous charges 
 
Le comportement au fluage des tuyaux en PVC est très bon. Pour ce matériau, il n’est pas nécessaire de 
renforcer la structure avec des anneaux en inox lors de la pose de raccords Straub® ou de joints d'étanchéité 
pour traversée de paroi. 
Le comportement au fluage des tuyaux en PE est mauvais. Pour ce matériau, il est nécessaire de renforcer la 
structure avec des anneaux en inox lors de la pose de raccords Straub® ou de joints type joints d'étanchéité 
pour traversée de paroi. 
Le comportement au fluage des tuyaux en PP-HM est moyen. Pour ce matériau, il est recommandé de 
renforcer la structure, avec des anneaux en inox lors de la pose de raccords Straub® ou de joints d'étanchéité 
pour traversée de paroi, sur des tuyaux de faible rigidité. 
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Déformation aux extrémités 
 
Lors de l’extrusion d’un tuyau et plus particulièrement lors de son refroidissement, des 
tensions internes se créent dans la matière. Lorsqu’on coupe un tuyau, le diamètre 
diminue à son extrémité. Ce phénomène est très marqué pour polyéthylène, 
moyennement marqué pour le polypropylène à haut module et légèrement visible pour 
le PVC. Des précautions doivent être prises pour le PE et le PP-HM lors de la pose 
de raccords Straub®. 
 

 

 

Exemple : tuyau PE Ø 630 

Résistance aux chocs 
 
De manière générale, les tuyaux en PVC, PP et PE ont une résistance aux chocs qui diminue en fonction de 
l’abaissement de la température. 
Le PE est le produit qui résiste le mieux aux chocs, suivi du PP puis du PVC compact. 
Le PVC structuré est beaucoup plus fragile que le PVC compact. Pour plus de détails, voir « Canalisations 
en PVC avec emboîtement et joint d’étanchéité en caoutchouc » plus loin dans ce chapitre. 
 

Résistance chimique 
 
Les tuyaux en PVC, PP et PE ont une bonne résistance chimique. Ils sont très appréciés pour la réalisation 
des réseaux d’eaux usées. Pour les cas spéciaux avec des eaux industrielles, il est nécessaire de connaître 
la nature des liquides transportés ainsi que leur concentration et leur température. La résistance chimique des 
joints doit également être prise en compte. 
 

Résistance aux UV 
 
Les tuyaux en PE sont ceux qui résistent le mieux aux UV, à condition qu’ils soient de couleur noir. Les tuyaux 
en PE d’autres couleurs sont moins résistants aux UV. 
Les tuyaux PVC blanchissent lorsqu’ils sont exposés aux rayons du soleil. La coloration des tuyaux PVC est 
attaquée par les rayons UV. Ce phénomène est très superficiel, il n’influence pratiquement pas la résistance 
du tuyau. 

 
Normalisation 
 

Les normes européennes (EN) 
 
Les principales normes qui concernent les tuyaux en PVC, PP et PE sont les suivantes : 
 
SN EN 1401 : PVC compact pour collecteur enterrés sans pression 
SN EN 1852 : PP compact pour collecteur enterrés sans pression 
SN EN 12666 : PE compact pour collecteur enterrés sans pression 
SN EN 13476 : PVC, PP et PE structurés pour collecteur enterrés sans pression 
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La classe de rigidité 
 
La classe de rigidité annulaire SN (anciennement CR) est fonction du module d’élasticité 
de la matière, de l’inertie de la paroi du tuyau et du diamètre moyen du tuyau. La rigidité est 
exprimée en kN/m2  
Les rigidités les plus courantes sont les suivantes : 
PVC : SN 2, SN 4, SN 8 et SN 0,5 pour certains grands diamètres à bétonner. 
PE : SN 2, SN 4, SN 8 
PP : SN 4, SN 8, SN 12, SN 16 
Si on a besoin de tuyaux plus rigides, on peut utiliser des tuyaux « pression » 
Le choix de la rigidité se fait en fonction de la hauteur de recouvrement et des charges de 
trafic. Voir chapitre 6.2. 

 

 

 

CR=SN= 
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Les séries de tuyaux 
 
La théorie est valable pour tous les types de tuyaux plastiques 
Exemple : PVC SN 2 
 
Ancienne normalisation avec dénomination « S25 ». L’ancienne normalisation exprimait 
le rapport qui existe entre le rayon moyen et l’épaisseur de la paroi du tuyau. 
 
Nouvelle normalisation avec dénomination « SDR 51 ». La normalisation actuelle exprime 
le rapport qui existe entre le diamètre extérieur et l’épaisseur de la paroi du tuyau. 
 

 

Différences entre tuyaux compacts et tuyaux structurés 
 
Les normes qui régissent les tuyaux compacts sont plus exigeantes que celles qui régissent 
les tuyaux structurés, en particulier pour la résistance aux chocs. Cela signifie que la qualité 
des tuyaux compacts est nettement supérieure à celle des tuyaux structurés. 
 
La norme EN 13476 englobe tous les tuyaux PVC, PE et PP qui sont structurés. Dans cette 
catégorie de tuyaux, le but est d’économiser de la matière, sans diminuer l’inertie de la 
paroi du tuyau. Attention ! Selon la norme EN 13476, la rigidité annulaire ne peut pas être 
inférieure à SN 4. En Suisse, de nombreux tuyaux en PVC structuré sont vendus avec une 
rigidité SN2 qui est hors-norme. 
 
Pour les tuyaux PVC l’économie peut être réalisée de deux façons différentes. La plus 
répandue consiste à produire le tuyau en trois couches avec le cœur en mousse de PVC. 
L’autre méthode consiste à créer des alvéoles longitudinales. 
 
Pour les tuyaux PE et PP l’économie est souvent réalisée par une structure annulaire 
creuse. La face intérieure du tuyau est lisse. La face extérieure du tuyau est ondulée ou 
lisse, selon le mode de fabrication. 
 
Attention ! Les tuyaux annelés sont fabriqués selon deux normalisations différentes. DN-
OD signifie que le Ø nominal correspond au Ø extérieur. DN-ID signifie que le Ø nominal 
correspond au Ø intérieur. En raison de la forte épaisseur de la paroi du tuyau, la variation 
de section hydraulique est importante. 

 

 

   Coupe transversale 

 

 
Coupes transversales 

 
Coupes longitudinales 
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Assemblage 
 

Assemblage par collage 
 
Seul le PVC est conçu pour faire des assemblages collés. 
La surface de contact doit être suffisante pour assurer un bon résultat. Elle doit être propre et sèche. 
Le collage est difficile à réaliser à basse température et en présence d’une forte humidité. 
 

Assemblages soudés 
 

Remarque générale 
 
On ne peut assembler par soudure que des matériaux de même nature. Il n’est par exemple pas possible de 
souder un élément en PVC sur du PE. La couleur de la matière n’est pas un obstacle pour la qualité de la 
soudure. 
 

Conditions météo 
 
Pour effectuer des travaux de soudure sur les différentes matières plastiques, il est indispensable de protéger 
l’élément à souder de la pluie, du gel et du vent, si ce dernier est important et froid. 
 

Type de soudure 
 
Il existe plusieurs types de soudures. Parmi les nombreuses techniques disponibles, les plus utilisées dans 
le domaine de la construction sont : 
 

 La soudure au miroir, appelée également polyfusion ou soudure bout-à-bout 
 La soudure au manchon électrosoudable 
 La soudure à air chaud par apport de matière 

 
 
La soudure au miroir 
 
La soudure au miroir est très répandue pour assembler des tuyaux en PE et en PP. 
Cette technique doit être réalisée par du personnel qualifié. L’appareil à souder est 
relativement encombrant, il est utilisable en fouille ou en bord de fouille. Ce procédé est 
surtout intéressant si le nombre de soudures est important. 
 

 

Bien qu’elle ne soit pas normalisée pour le PVC, cette technique de soudure donne 
d’excellents résultats pour des applications particulières réalisées en atelier. 
Il faut savoir que cette méthode de soudure crée un petit bourrelet à l’intérieur et à 
l’extérieur de la canalisation. 
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La soudure au manchon électrosoudable 
 
La soudure au manchon électrosoudable est très répandue pour assembler des 
tuyaux en PE, elle est plus rare pour les tuyaux en PP. Cette technique doit être 
réalisée par du personnel qualifié. De nombreuses phases de travail sont plus 
difficiles à maîtriser pour cette technique que pour une soudure au miroir : grattage, 
propreté, ovalisation, griffures à la surface du tuyau, humidité, tolérance des 
dimensions, régularité de la source d’énergie, tensions pendant le travail de soudure. 
 

 

L’appareil à souder est peu encombrant, il est utilisable en fouille ou sous plafond. 
Ce procédé est, entre autres, intéressant pour assembler des éléments préfabriqués. 

 
 

 
 

 

 
La soudure à air chaud par apport de matière 
 
La soudure à air chaud par apport de matière est principalement utilisée dans les ateliers de chaudronnerie 
plastique. Cette technique permet également de faire des réparations sur chantier. 
 

Ce type d’appareils permet de souder entre autres le PVC, le 
PE, et le PP. Le matériau d’apport est sous forme de baguettes 
triangulaires ou circulaires. 
Pour plus de détails, voir « Soudure du PVC » plus loin dans ce 
chapitre. 

 
 

Ce type d’extrudeuse permet de souder entre autres le PE, et le 
PP. Le matériau d’apport est sous forme de granulé. 
Ce système permet de choisir la largeur du cordon de soudure 
et d’accéder à des zones confinées. 
Pour plus de détails, voir « Soudure avec l’extrudeuse 
Haering » plus loin dans ce chapitre. 

 
 

Ce type de pistolet-extrudeur permet de souder entre autres le 
PE, et le PP et le PVC. Le matériau d’apport est sous forme de 
fil à section circulaire. Ce système permet de choisir la largeur 
du cordon de soudure. Pour plus de détails, voir « Soudure avec 
pistolet-extrudeur » plus loin dans ce chapitre.   
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Les tests de soudure 
  
Les soudures peuvent être testées de différentes façons : 
 
Le test à l’eau consiste à remplir le regard ou le réservoir avec 
de l’eau et de vérifier l’étanchéité de l’ouvrage. 
 
Le test à la pression est utilisé pour vérifier l’étanchéité et la 
résistance des éléments destinés à la distribution du gaz et l’eau 
potable. 
 
Le test à l’arc électrique permet de détecter les défectuosités 
même les plus infimes. Un élément métallique doit, pour cela, être 
placé sur la face opposée ou à l’intérieur du cordon de soudure. 

 
 

 

Test à l’arc électrique 

 
Bonne soudure 

 

 
 
 
 
 

Soudure défectueuse 

  
 
 

Mise en œuvre 
 

Enrobage des tuyaux 
 
L’enrobage se fait selon les exigences des normes en vigueur. 
 
Les normes européennes ne prévoient que l’enrobage avec sable et gravier. 
La norme SIA 190 propose deux types d’enrobage pour les canalisations plastiques : 
 

 avec du gravier, profil U1/V1 
 avec du béton, profil U4/V4 

 
L’enrobage du tuyau avec du béton s’impose dans les cas suivants : 
 

 Lorsque le calcul des déformations selon SIA 190 dépasse les 5% autorisés 
 Lorsqu’on est sur le domaine privé et que la norme SN 592000 l’exige 
 Lorsque le recouvrement est faible et qu’il y a un risque de charges de trafic 

 
L’enrobage du tuyau avec du béton est recommandé dans les cas suivants : 
 

 Lorsque la pente de la canalisation est faible, par exemple, moins de 2% 
 Lorsque la pente de la canalisation est forte, par exemple, plus de 10% 

 
Attention ! La norme SIA 190 ne prévoit en aucun cas un enrobage partiel avec du béton 
pour les tuyaux plastiques. Le lit de pose, qui permet de bien régler le fond de fouille, ne 
doit pas être réalisé en béton avec le reste de l’enrobage en gravier. Le tuyau plastique 
ne supporte pas de s’appuyer sur un point dur. 
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Importance de la qualité de l’enrobage 
 

L’enrobage du tuyau avec des matériaux graveleux exige un soin particulier : 
 

 Il est recommandé d’utiliser des matériaux faciles à mettre en place et à compacter. 
 La fouille doit être suffisamment large pour permettre un bon compactage latéral. 
 La largeur de la fouille dépend du diamètre du tuyau. 
 Pour garantir un bon compactage, il est important de travailler par couches. 
 Plus le tuyau est rigide, moins il risque de se déformer lors de la mise en place. 
 La qualité du compactage a une forte incidence sur la déformation future du tuyau. 
 Le choix d’un tuyau de rigidité plus élevée n’est pas une garantie contre la déformation. La qualité de la 

mise en place a plus d’influence sur la déformation que la rigidité nominale du tuyau. Exemple : à 
profondeur égale et à charges de trafic égales, un tuyau SN 2, bien enrobé, se déforme moins qu’un tuyau 
SN 8 avec un enrobage de qualité moyenne. Le calcul des déformations selon SIA 190 met en évidence 
l’importance d’une bonne mise en œuvre. 

 
 

 

 
Le tableau ci-dessus correspond à une hauteur de recouvrement de 2,5 m avec charges de trafic1+2+3, selon SIA 160 

 
 

Ecologie 
 

Eco-Devis/ Eco Bau 
 
Depuis que le CRB a créé un système de classement des matériaux en fonction de l’écologie, le polyéthylène et 
le polypropylène sont très bien classés. Ce qui est récent et que peu de praticiens savent, c’est l’excellente place 
occupée par le « nouveau » PVC. En effet, le remplacement de la stabilisation à base de plomb par des stéarates 
de calcium et de zinc ou des matières organiques a changé l’image du PVC. Depuis que la stabilisation au plomb 
a été supprimée, le PVC a été classé dans la catégorie des produits fortement recommandés. Pour plus de 
détails, voir ‘Tuyaux en PVC compact, écologique’ plus loin dans ce chapitre. 
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Le recyclage 
 
Par l’activité de ses ateliers, Canplast produit plus de 70 tonnes de 
déchets par année. Les matières plastiques sont triées, découpées en 
morceaux puis broyées. Après différents traitements ces matières sont 
réintroduites dans de nouvelles fabrications.  
Pour plus de détails, voir « Recyclage des matières plastiques » plus 
loin dans ce chapitre. 

 
 

Les principales erreurs de pose à ne pas commettre 
 
Avant de rentrer dans une présentation détaillée des erreurs, nous vous recommandons de lire attentivement la 
norme EN 1610 qui traite la mise en œuvre des collecteurs d’assainissement. Cette norme définit entre autres, le 
stockage des tuyaux, la largeur de fouille, l’épaisseur du lit de pose, la hauteur des couches de compactage, la 
qualité des matériaux d’enrobage, la qualité du compactage et le contrôle de l’étanchéité. 
 

Les joints d’étanchéité 
 
A l’exception des tuyaux annelés, les séries de tuyaux SN 2, SN 4 SN 8 en PVC, PE 
ou PP sont toutes compatibles. Il est important de ne pas mélanger des joints de 
dimensions ou de fabricants différents. Chaque joint ne s’adapte qu’à une gorge 
d’emboîtement particulière. Il n’est pas possible de garantir l’étanchéité en absence 
de joint, même si la canalisation est bétonnée. 
 

La lubrification des joints 
 
Il est recommandé d’utiliser le lubrifiant fournit par le fabricant du tuyau. Les produits à 
base de graisses minérales ne doivent en aucun cas être utilisés. Ces derniers 
attaquent les joints en néoprène et les rendent poreux.  
 
Si l’ouvrier n’a pas de lubrifiant, il peut, pour se dépanner, appliquer du savon mou ou 
du savon liquide. 
 

L’emboîtement 
 
Lorsqu’on raccorde des tuyaux ou des pièces spéciales comme 
les coudes et les embranchements, il est important que la 
poussée se fasse bien dans l’axe du tuyau. Tout emboîtement 
oblique risque de faire sortir le joint de sa gorge.  
 
Lors de la pose, il est recommandé de contrôler visuellement 
que le joint est bien à sa place. La recherche et la réparation 
d’une fuite coûtent très cher. 
 

 

Broyeur PVC concassé 



 
 
 

 
CANPLAST SA 
Tél. +41 (0) 21 637 37 77 – Fax +41 (0) 21 637 37 78 – Route de Sullens 2B – CH-1029 Villars-Ste-Croix – www.canplast.ch 

 
Le réglage du fond de fouille 
 
Les endroits où le fond de fouille a été remanié devront être traités de manière 
appropriée pour rétablir la portance initiale. Le réglage de la pente est très 
important lorsque cette dernière est faible. Les cales de réglage en bois permettent 
la réalisation précise du lit de pose. Ces cales devront impérativement être 
enlevées après réglage et remplacées par un apport de matériau identique à celle 
du lit de pose. 
 
L’abandon des cales en fond de fouille occasionne un point dur sous la 
canalisation qui va ponctuellement déformer le tuyau. Cette déformation peut 
s’amplifier dans le temps, car le bois va gonfler avec l’humidité du sol. 
 

 

La mise en place de l’enrobage 
 
Le tuyau doit être calé et éventuellement lesté pour éviter 
tout déplacement horizontal ou vertical. 
 
Le compactage de part et d’autre du tuyau est primordial 
pour limiter la déformation future du tuyau sous les charges 
de trafic. 
 
Le déversement de matériaux graveleux en trop grande 
quantité sur le tuyau ainsi que le compactage en une seule 
fois entraînent une très forte déformation initiale. 
 

 

Le profil d’enrobage inadapté 
 
Il n’est pas rare qu’un ouvrier ou un surveillant de travaux, croyant 
bien faire, décide de bétonner le lit de pose pour garantir une 
pente parfaite et poursuive l’enrobage avec des matériaux 
graveleux pour des raisons économiques. 
 
Les tuyaux en plastiques (PVC, PE, PP) font partie de la catégorie 
des tuyaux flexibles. Leur enrobage doit être effectué selon la 
norme SIA 190. Voir chapitre 6.1 
 
La réalisation d’un lit de pose en béton crée un point dur qui 
concentre la réaction du sol sous la base de la canalisation et la 
déforme. 
 
Un caillou qui se trouve sur un lit de pose en béton va déformer la 
base du tuyau lors du compactage. Si le tuyau est peu résistant 
au poinçonnement le tuyau peut être perforé. Dans le cas où le 
tuyau est de meilleure qualité, il se déformera, sans se percer. 
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Tuyaux en PVC COMPACT, écologique 
 
 
Canplast vous présente les principales caractéristiques des nouveaux tuyaux en PVC compact écologique 
stabilisés en matières organiques. 
 

Contexte 
 
L’avancement des connaissances et des technologies de production permettent aujourd’hui de fabriquer les 
canalisations en PVC sans l’ajout de métaux lourds. Lors de la fabrication, l’acide chlorhydrique produit par 
le procédé de déchloruration de la molécule de PVC, cause des dommages à la structure chimique de la 
molécule provoquant un appauvrissement important des caractéristiques mécaniques. Pour éviter ce 
phénomène, la stabilisation de cet acide est primordiale. Anciennement, la stabilisation était réalisée par 
l’ajout de plomb ou de métaux lourds. De nos jours, ces anciens stabilisants ont été remplacés par des 
stabilisants organiques améliorant les propriétés de la matière PVC et éliminant le problème écologique des 
métaux lourds. 

 
Applications 
 
Réseaux d’évacuation des eaux usées, des eaux de pluie et de drainage. Gaines de ventilation enterrées et 
puits canadiens. 

 
Normalisation 
 
La norme SIA 190 (édition 2000, page 23) exige, pour les tuyaux PVC sans surpression (écoulement 
gravitaire), l’application de la norme SN EN 1401-1. Cette dernière norme est la plus exigeante pour la 
fabrication des tuyaux de canalisations en PVC de rigidités SN 2, SN 4 et SN 8. Les tuyaux en PVC 
structurés ne sont pas admis par la norme EN 1401-1. 

 
Caractéristiques physiques et mécaniques 
 

Poids spécifique 1’380 kg/m3 
Module d’élasticité (valeur pour 1 minute) 3’000 N/mm2 
Module d’élasticité (valeur à long terme) 1’500 N/mm2 
Résistance à la traction 20 N/mm2 
Coefficient moyen d’allongement longitudinal 0.08 mm/m K 
 
Rigidités annulaires disponibles 

SN2 (2 kN/m2) 
SN4 (4 kN/m2) 
SN8 (8 kN/m2) 

SN12 (12 kN/m2) 
SN16 (16 kN/m2) 
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Matériau et écologie 
 
Le PVC écologique se distingue du PVC « traditionnel » par sa composition qui ne contient plus de métaux 
lourds. 
 
Les tuyaux en PVC stabilisés aux stéarates de calcium et de zinc (PVC Ca-Zn) ou à base de stabilisants 
organiques (OBS) sont recommandés par le Centre suisse d’études pour la rationalisation de la construction 
(CRB). Dans le chapitre du CAN 237, le PVC Ca-Zn est classé dans la meilleure catégorie avec la mention 
« écologiquement intéressant ». Il est classé à égalité avec le polyéthylène (PE) et le polypropylène (PP). 
Les tuyaux en polyester armé de fibres de verre ne sont pas recommandés. 

 
Assemblage et étanchéité 
 
L’assemblage se fait par : 
 

 Emboîtement directement intégré sur le tuyau. Partie mâle : extrémité lisse chanfreinée.  
 Partie femelle : tulipe d’emboîtement 
 Par manchon double ou coulissant 

 
L’étanchéité est garantie par le système de joints traditionnels ou par joints FlexBlock. Ce dernier consiste 
en un joint normal renforcé par une bague rigide qui le maintien en place. Les avantages du système 
FlexBlock sont les suivants : 
 

 Joint inamovible et solidaire avec le manchon 
 Absence de cas d’étranglement pendant le montage 
 Sûreté du résultat lors de la mise en œuvre 
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Profondeurs de pose  
 
Les profondeurs de pose des canalisations en PVC, PE et PP répondent aux critères de la norme SIA 190, 
afin de garantir la résistance structurale et une déformation admissible maximale de 5% du tuyau.  
Selon la norme SIA190, la hauteur minimale de recouvrement (H_pose) est de 0.80 m. 
 
 

 

Programme de fabrication 
 

Rigidité SN 0.5 SN 2 SN 4 SN 8
Série S 40 S 25 S 20 S 16.5
SDR SDR 81 SDR 51 SDR 41 SDR34

  
DN OD en mm Epaisseur de paroi en mm

Ø 110   3.0 3.2
Ø 125 3.2 3.7
Ø 160 3.2 4.0 4.7
Ø 200 3.9 4.9 5.9
Ø 250 4.9 6.2 7.3
Ø 315 6.2 7.7 9.2
Ø 355 7.0 8.7 10.4
Ø 400 7.9 9.8 11.7
Ø 450 8.8 11.0 13.2
Ø 500 9.8 12.3 14.6
Ø 630 7.9 12.3 15.4 18.4
Ø 710 8.8 13.9 17.4 20.7
Ø 800 10.0 15.7 19.6 23.3
Ø 900 11.3 17.6 22.0  

Ø 1000 12.4 19.6 24.5
Ø 1200 14.9 23.6

 
 Tuyaux en PVC compact selon norme EN 1401
 

 
Texte de soumission 
 
Les textes du CAN manquent souvent de précision. Pour la mise en soumission, nous vous recommandons 
de préciser dans votre texte la norme EN 1401 et ses exigences. 
 
Un texte condensé pourrait être résumé de la manière suivante : 
 
« Tuyaux en PVC compact stabilisé aux matières organiques ou au Ca-Zn selon norme EN 1401, marque 
CANPLAST ou similaire ».  
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Canalisations en PVC 

Avec emboîtement et joint d’étanchéité en caoutchouc 
 
Sur le marché, il existe deux familles de PVC à savoir le PVC compact et le PVC structuré. 
 
Les normes qui régissent les tuyaux compacts (EN 1401) sont plus exigeantes que celles qui régissent les 
tuyaux structurés (EN13476), en particulier pour la résistance aux chocs.  
La norme SIA 190, qui traite de l’ensemble des canalisations d’écoulement, précise que seule la norme 
EN1401 est homologuée. 
 

Programme des canalisations en PVC existantes sur le marché Suisse 

 

 

 
PVC compact 
 
Les tuyaux en PVC compact homogène sont conformes aux normes EN1401-1 et SIA 190. 

 
 

PVC structuré 
 
Les PVC structurés sont conformes à la norme EN13467. Le tuyau est fabriqué en trois 
couches avec le cœur en mousse de PVC.  
 
Le coût de fabrication de ce type de tuyaux est inférieur étant donné qu’on diminue la 
quantité de matière première. 
 
Il est à préciser que seules les rigidités SN4 et SN8 sont normées jusqu’au Ø 500 mm. 
Les tuyaux structurés SN2 ne sont pas normés. 
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Instructions de pose de canalisations plastiques 
 
 

Champ d’application 
 
La norme SIA 190 (2000), permettant de définir les profondeurs de pose admissibles selon les critères pris 
en compte dans cette fiche technique, a été appliquée. Cette fiche est disponible à titre indicatif et est à 
utiliser suivant les paramètres réels du projet. 

 
Charges 
 
Les charges supportées par les canalisations sont propres à chaque projet. Le bureau d’ingénieur doit définir 
les cas de charges présents. Selon la norme SIA 160, deux cas de charge comme première approche sont 
définis selon les modèles suivants afin de vérifier la sécurité structurale et l’aptitude au service : 
 

 Charges dues au trafic en dehors des chaussées (modèle de charge 1) 
 Charges dues au trafic sur la chaussée (modèle de charge 1 + 2 + 3) 

 
Profil d’enrobage 
 
La norme EN 1610 décrit l’exécution et l’enrobage de la fouille des canalisations selon différents profils. La 
plage de profondeur acceptable est décrite dans la partie profondeur de pose. 
 

 Profil U1/V1 : Privilégier ce type de profil pour les tuyaux en plastiques. 
 Profil U4/V4 : Ce type de profil doit être adopté pour les conduites d’évacuation des eaux de bien 

fonds selon les normes SIA 190 et SN 592 000. 

 
 

Remblayage 
 

1. Lit de pose d’une hauteur minimale (H_lit) de 10 
cm de sable ou de gravier (granulométrie : 0-16 mm). 
 

2. La longueur du tuyau doit reposer totalement sur 
le lit de pose. 
 

3. Compacter en plusieurs couches avec du 
gravier non concassé d’une granulométrie de 0-16 mm, 
jusqu’à l’arête supérieure du tuyau (H_t) afin de garantir une 
bonne qualité de compactage (garantir les appuis latéraux).  
 

4. Réaliser une couverture d’une hauteur minimale 
(H_c) de 10 cm avec du gravier non concassé 
(granulométrie de 0-16 mm). 
 

5. Mettre en place une couche de protection 
(H_p) d’une épaisseur minimale de 30cm selon l’engin de 
compactage. 

 

  
 

Figure 1 : Profil d’enrobage V1 
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Calcul statique 
 
Le calcul statique, réalisé selon la norme SIA 190, vérifie la sécurité structurale ainsi que l’aptitude au 
service et tient compte de la rigidité du système, des caractéristiques des matériaux de construction, du 
profil d’enrobage et des charges exercées. 
 

 Module de déformation du terrain : 3 N/mm2 
 Masse volumique du sol : 20 kN/m3 
 Facteur d’appui pour tuyau flexible : 1.2 
 Coefficient dynamique : 1.3 
 Diamètre de canalisation : Ø 250 mm 

 
Importance du compactage (exemples) 
 
L’influence de la qualité du terrain et du compactage est représentée ci-dessous. Le calcul des déformations 
a été réalisé selon la norme SIA 190.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
Dans le cas d’un bon matériau et d’un bon compactage, le tuyau ayant la rigidité la plus faible (SN2 dans ce 
cas) est admis.  
 
Tandis que dans le cas d’un matériau moyen et d’un compactage moyen, le tuyau ayant la rigidité la plus 
importante (SN8 dans ce cas) ne sera pas admis. 
 
La qualité du matériau et du compactage influence donc fortement le résultat de déformation. 
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Profondeur de pose 
 
Les profondeurs de pose des canalisations en PVC, PE et PP répondent aux critères de la norme SIA 190, 
afin de garantir la résistance structurale et une déformation admissible maximale de 5% du tuyau. 
  
Selon la norme SIA190, la hauteur minimale de recouvrement (H_pose) est de 0.8 m. 
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Le recyclage des matières plastiques 
 
 
 
Depuis plus de 50 ans, la société Canplast trie et recycle les matières plastiques qu’elle utilise pour la fabrication 
des réseaux de canalisation. Nous vous présentons les différentes phases de recyclage. 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

   
 
 

 

Figure 1 :Tri des déchets de PVC
selon la matière et la couleur. Les
tuyaux et plaques sont découpés 
en morceaux. 

Figure 5 : Les sacs sont stockés puis 
transportés vers la fabrique de tuyaux. Un 
dernier traitement de la matière recyclée 
sera effectué en usine avant le mélange 
avec de la matière première. 

Figure 6 : Les différentes opérations ci-
dessus sont également valables pour le 
polyéthylène (PE) et le polypropylène 
(PP). 

Figure 3 : Les déchets de PVC 
sont concassés par les couteaux 
métalliques du broyeur. 

Figure 2 : Le tapis roulant alimente
le broyeur. 

Figure 4 : Un ventilateur propulse 
les matériaux concassés dans des 
sacs. 
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La soudure du PVC 
 
 
 
Canplast façonne des pièces en PVC sur mesure depuis 1967.  

 
 

 
 

1. Le pointage est une opération nécessaire pour 
obtenir une bonne soudure. Cet assemblage à 
chaud sans apport de matière permet de 
boucher les espaces entre les éléments et de les 
fixer légèrement avant de les souder. 

 

 

 

 

 

 2.   La soudure se fait avec un bec approprié. La 
matière d’apport est une baguette triangulaire.  
L’air à plus de 300°C produit par l’appareil 
chauffe simultanément la face inférieure de la 
baguette et la face supérieure du support. 

 

 

 

 3. La pression exercée sur la baguette et le bec à 
souder crée une pression suffisante sur le 
support pour obtenir une excellente adhérence. 
La couleur orange ou grise du PVC ne joue pas 
de rôle pour la soudure car il s’agit de la même 
matière avec simplement un colorant différent. 
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La soudure du PE avec l’extrudeuse Haering© 
 
 
 
 

1. La matière première se présente sous forme de 
granulé de PE (polyéthylène) sur cette photo. Elle 
est placée dans le silo qui est disposé sur 
l’extrudeuse. 

 

  

 

2. L’ouvrier chauffe à l’aide d’un « foehn » les 
éléments déjà pointés (pointage voir ‘Soudure du 
PVC’). Son expérience lui permet de tester la 
température du support en appuyant une pointe 
métallique sur la matière qui se ramollit en 
fonction de la chaleur. 

 

 

 

3. L’extrudeuse chauffe la matière d’apport à une 
température de 220°C environ et la propulse en 
forme de saucisse par une buse de diamètre 
variable. L’ouvrier transporte ce cordon de 
soudure à l’intérieur d’un tuyau en Teflon et 
l’applique sur le support. 

 

 

4. Pour tous les types de soudures en matières 
plastiques, il est important que la température du 
support et de la matière d’apport soient identiques 
et que la pression de contact soit respectée. Pour 
cela, on écrase la soudure avec une spatule en 
Teflon. 
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La soudure du PE et du PP avec pistolet extrudeur 
 
 
  

 

1. Ce pistolet-extrudeur est utilisé pour la soudure du 
PE (polyéthylène) et du PP (polypropylène). Il est 
alimenté en matière première par un fil de 4 ou 5 
mm de diamètre. La matière, chauffée entre 200 et 
220°C, est propulsée à travers l’appareil par une 
vis sans fin. 

  

 Un appareil du même genre est conçu 
 spécialement pour la soudure du PVC. 

 
 
 
 

2. Le pointage, décrit dans ‘Soudure du PVC’, est 
nécessaire aussi bien pour le PE et le PP que pour 
le PVC. 

 Pour le PE et le PP, un grattage de surface est 
indispensable avant le soudage. 

 Les éléments à souder sont chauffés par une buse 
à air chaud située à l’avant de la pointe du pistolet. 

 Le sabot en Teflon© situé à l’arrière à la pointe du 
pistolet est façonné selon la forme et la dimension 
du cordon de soudure souhaité. 

 
 
 
 
 
 
 

3. Soudure d’un fond de chambre en PE avec un 
pistolet-extrudeur. 

 Pour souder dans des espaces confinés, il faut se 
référer à ‘La soudure avec l’extrudeuse Haering©’ 

 
 




