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2\ POTEAU[ CALES ET " )
o PLAQUES © SEMELLE D’ANCRAGE ,
d Be | Lc <1 TROUS OBLONGS (#; x M) __IT (MANCHON DE RENFORT)
(mm) | (mm) | (mm) T (POTEAU)
N 152 | 70 | 180 o T
A\ 203 | 70 | 205 A\ e % =
. ) 254 | 75 | 230 ) e ﬂ T_J— _
o « 305 | 75 | 230 . @l ol — = |
| | T
; \ \ L / | 1
M POUTRE D’APPUI EN ALLIAGE (8) TROUS OBLONGS 22 x 32 —t— — \%F/\X 7 =
© D’ALUMINIUM 6061—T6 (SEMELLE SUPERIEURE SEULEMENT) | | i i | y EVIDEMENT NON—MONTRE E
_ _ AUX COINS ET SUR LES COTES,
DIMENSION A : VOIR BOULON EN U TYPE 1. COUPE C-C COUPE D-D S VOIR DESSINS D’ATELIER AKRON
DIMENSION A : VOIR BOULON EN U TYPE 2. 5 CHANFREIN 6.35
PLAN Bc Bc : T+ T POUR AF—12
DETAIL 2 o ¢ |- rou s22 PLAN COUPE A—A
H
| |/ SEMELLE D’ANCRAGE
—— DIMENSIONS MIN. POUR . i .
POTEAUX TRONCONIQUES B B = B B SEMELLE | POTEAU SEMELLE TROUS COLLET
(A1=V1 @ A1—V14) s TYPE D T, | T2 | By |CB| G |8 x M| Hc
Dy > AKRON (mm) | (mm) | (mm) |(mm)|(mm)|(mm)| (mm) | (mm)
| |/~ COIFFE A PRESSION (TOLE EN < AB—8 203 [ 23,8 | 23,8 [324]305] 216 35x73| 102
A T Snane BE@(EF%%LIA\III?EMDESO) AB—10 | 254 | 31,8 | 31,8 | 356368260 34x46 | 111
o d —
03.: 2k R 'l POTEAUX ET DES LONGERONS B B o < o B o AF—12 305 | 31,8 | 25,4 | 456 | 457 | 323 | 45x57 | 152
D A
>§_ Zé F ﬂ W m PERCER 3 TROUS DE DRAINAGE MANCHON DE RENFORT : DIAM. EXT. = D' = D — (2xT)
o1== n as N . Yy EPAISSEUR = T
~— POUTRE D’APPUI & 88 mm A 120" c/c DANS LE
POTEAU : DIAM. EXT. = D ’
— — — — VOIR DETAlL 2 MANCHON DE RENFORT SEULEMENT : ) T LONGUEUR = L
5 ] EPAISSEUR = T
. . - - - - SEMELLE D’ANCRAGE EN ALLIAGE u
> S ALUMINIOM. 356, 0-T6 | POUR LE REPOUSSAGE DE LA PAROI DU
T o i POTEAU ET DU MANCHON DE RENFORT,
N @ N VOIR NOTE 4 70+ m \_ (MOULE PERMANENT) £CROU C\IJ_ : VOIR C.C.D.G.
b w TROU @22  ECROU N\l e
3 o ENTRETOISE EN ALLIAGE w T\ CACHE-ECROU EN TOLE, EN
Z olg @ % D’ALUMINIUM 6061-T6 RONDELLES REGULIERES | ) 10 Ay
S Lo M e ELEVATION ELEVATION T RONDELLES DE A 2=
O v : [ N MAX. 50 LIBRE
ol & N POTEAU ET MANCHON DE RENFORT ~ . —\C
3|3 . o | EN ALLIAGE D'ALUMINIUM 6063-T, CALE D AJUSTEMENT PLAQUE DE RENFORT £CROU DE NIVELLEMENT — | \C PUAQUE DE RENFORT (6061-T6) I REQUISE: DIVENSIONS
I A VOR NOTES 1 © 5 ALLIAGE D'ALUMINIUM 6063—T6 ALLIAGE D’'ALUMINIUM 6063—T6 L 7 Bix By x Tgy (MIN. 19 mm) AVEC TROU 920 AU CENTRE
Alo ©) U MASSIF DE FONDATION OU - ' DE LA PLAQUE. QUATRE RAIDISSEURS SUPPLEMENTAIRES
oo ==-%> VOIR DETAIL 3 MASSIF D'ANCRAGE SUR PONT (RS) SONT ALORS REQUIS. DE PLUS LA PROJECTION HORS
1 33— H ® a RS : RAIDISSEUR SUPPLEMENTAIRE MASSIF (P) DOIT ETRE AJUSTEE.
i FA I 1] I — POTEAUX AXE DE LA MEBRURE SECONDARE —~_ SUR CHAQUE COTE DETAIL 1 TIGE D’ANCRAGE GALVANISEE
Ll N[O
3lg ~° ) () MANCHON DE RENFORT Y, 7
—= | S|= L ’ = —_ .
s° = = ! \ ® ! E(')’?\IN(';%TEUER Dl_, D= (2xT) / PAROI DE LA MEMBRURE
zl = : SECONDAIRE
=E :'.:'. EPAISSEUR T' > 6,35 mm . LORSQUE o > 120°, UNE PREPARATION PAROI DE LA
© -, r_ (D 0 oTE DE SURFACE EST REQUISE DANS TOUTE MEMBRURE SECONDAIRE
B = D : , LA ZONE A : MEULER LEXTREMITE SUR NOTE :
N VOIR FEUILLE « SIGNALISATION 7ONE « C » SEULEMENT
AERIENNE /TABLEAUX » ( \
VOIR DETAIL 1 \ /
AUCUNE OUVERTURE D’ACCES N’EST PERMISE — PAROI DE LA
. MEMBRURE PRINCIPALE PAROI DE LA MEMBRURE
K PRINCIPALE
POINT 1 PLAN TYPE — OCT. 2008
DETAIL A DETAIL B DETAIL C DIRECTION DES STRuCTURes | PT1A1-02
NOTES :
1 — SEMELLE A SOUDER SUR LE FOT EN ETAT 6063—T4. NOTE -
‘ - ‘ , EXECUTER LA SOUDURE EN EVITANT TOUT
2 — EXECUTER UN TRAITEMENT THERMIQUE APRES AVOIR SOUDE LA SEMELLE D’ANCRAGE. ARRET—DEPART DANS LES ZONES < A 3 ET « B ».
LE TRAITEMENT THERMIQUE DOIT PERMETTRE D’AUGMENTER LA RESISTANCE DU e
MATERIAU DE BASE DU FOT EN PASSANT DE F,, A 0,85 x F, LE MATERIAU DOIT ZONE « C > e Ty
ALORS ETRE EN ETAT T. MEMBRURES SECONDAIRES 18056 ~ / /\( y\ b o] DATE D
3 — UN MANCHON DE RENFORT EST REQUIS POUR TOUS LES POTEAUX. UNE SOUDURE N (ENTREO'SE@ A@U 0 A 5 PONTT QL
D’ANGLE DOIT ETRE FAITE ENTRE LE MANCHON DE RENFORT ET LE FOT. SAUF = OU PIECES ) \ A N o A
INDICATION CONTRAIRE, LE TRAITEMENT THERMIQUE DOIT ETRE FAIT APRES AVOIR | | POTEAY VOIR DETAIL A MG YRR
SOUDE LE MANCHON. TROIS TROUS DE DRAINAGE #8 DOIVENT ETRE PERCES AU BAS | ﬁ ﬂ N 0 P— R N
? |
DU MANCHON AVANT D’EXECUTER LES SOUDURES (VOIR DETAIL 1). TROU @8 rmm A . i VOIR DETAIL B z N A z
—————————————— N \ N ) .
4 — POIDS TEMPORAIRE « P; » DE 90 Kg A INSTALLER SUR LA TRAVERSE(3)SI LA POUTRE CHAQUE EXTREMITE 0 J C \/ \/‘* PREPARE PAR : XXXX ing.
TRIANGULEE NE PEUT PAS ETRE INSTALLEE MOINS DE 2 HEURES APRES L’INSTALLATION DES PIECES(DET(2) | °IT0O [\ o v )\/ VERIFIE PAR : ing
D’UN SUPPORT VERTICAL. —N e o ; ‘
T = — ZONE « C »
/ MEMBRURE PRINCIPALE . - VoR DETAL ¢ Transporits
DIMENSIONS EN (mm) | P
, | '§S—<VOIR DETAIL TYPE (POTEAU OU LONGERON) 2
TYPE DE SUPPORT TYPE DE POTEAU ENTRETOISE|  POUTRE D’APPUI R D’ ASSEMBLAGE VUE E—E Quebec
| —
VERTICAL POTEAU Dg |0y | D] o [ 7 |W),@2,3| PoUTREENH | s |
| y
A1—V1 TRONCONIQUE | 1219 | 1219 | 203 | 152 | 6,35 [60,3 x 5,54| 152 x 152 x 7,9 | 102 e DETAIL TYPE D’ASSEMBLAGE DIRECTION TERRITORIALE
AT—V2 TRONCONIQUE [ 1600 | 1600 | 254 | 203 | 6,35 [89,1 x 4,76|203 x 203 x 9,5| 152 Ly
A1—V3 TRONCONIQUE [1930 1930 | 254 | 203 | 6,35 [89,1 x 4,76(203 x 203 x 9,5| 152 NOTES :
n — LE DETAIL TYPE D’ASSEMBLAGE MONTRE AU DETAIL « A » UNE SOUDURE SUR PREPARATION A
A1-V4 TRONCONIQUE | 2235|2235| 254 | 203 | 6,35 |89,1 x 4,76|203 x 203 x 9,5| 152 SIGNALISATION AERIENNE
PENETRATION COMPLETE. EN ALTERNATIVE, UNE SOUDURE SUR PREPARATION A PENETRATION TYPE A1 — PORTIQUE
AT-V1i TRONCONIQUE | 1285|1283 | 254 | 203 | 6,35 |60,5 x 5,594| 152 x 152 x 7,9 | 102 PARTIELLE DOUBLEE D’UNE SOUDURE D’ANGLE EN RENFORT OU ENCORE UN ASSEMBLAGE SOUDE , ¢
A1—V12 TRONCONIQUE | 1676 | 1676 | 305 | 254 | 6,35 89,1 x 4,76|203 x 203 x 9,5| 152 DETAIL 3 AVEC GOUSSET SONT ACCEPTABLES. SAUF INDICATION CONTRAIRE, LA CAPACITE REQUISE DOIT TREILLIS D'ALUMINIUM — DETAILS
ETRE SUFFISANTE POUR DEVELOPPER LA CAPACITE A, F,, DE LA MEMBRURE SECONDAIRE. IDENTIFICATION TECHNIQUE
A1—V13 TRONCONIQUE  [2007 | 2007 | 305 | 254 | 6,35 [89,1 x 4,76|203 x 203 x 9,5| 152 : g Fyw | :
< X X X — UNE SOUDURE D’ANGLE EST CONSIDEREE STRUCTURALE LORSQUE L’ANGLE D’INTERSECTION DES X
A1—-V14 TRONCONIQUE 2311 | 2311 | 305 | 254 | 6,35 |89,1 x 4,76|203 x 203 x 9,5| 152 PAROIS VARIE ENTRE 60 ET 120 DEGRES SEULEMENT. TS'—'X)'(—'XX'X).(—')'(X'X?(' X
A1—VO9** — LE NETTOYAGE DES SURFACES AVANT LE SOUDAGE DOIT REPONDRE AUX EXIGENCES DE IDENTIFICATION REGROUPEMENT
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: DIMENSIONS A SPECIFIER POUR STRUCTURES NON—NORMALISEES.

L’ARTICLE 5.5 DE LA NORME W59.2—1991.
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