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NOTES :
DIMENSIONS
1. SEMELLE A SOUDER SUR LE FUT. LE FUT ET LE MANCHON DE RENFORT DOIVENT ETRE EN ALLIAGE -
D'ALUMINIUM 6063-T4 AVANT LE SOUDAGE. LE NETTOYAGE DES SURFACES AVANT LE SOUDAGE DOIT STRUCTURE FUT
REPONDRE AUX EXIGENCES DE L'ARTICLE 5.5 DE LA NORME CSA-W59.2. ] ] S n - 1 C.B.
(mm)
2. EXECUTER UN TRAITEMENT THERMIQUE APRES AVOIR SOUDE LA SEMELLE D'ANCRAGE. LE TRAITEMENT (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
THERMIQUE DOIT PERMETTRE D'AUGMENTER LA RESISTANCE DU MATERIAU DE BASE DU FUT EN PASSANT
DE Fyw A 0,85 x Fy. LE MATERIAU DOIT ALORS ETRE EN ETAT T6. B1 6000 140 203 5,56 3,96 914 305
3. UN MANCHON DE RENFORT PEUT ETRE REQUIS. UNE SOUDURE D'ANGLE UNIQUE DOIT ETRE FAITE ENTRE LE F4 4000 203 203 6,35 - - 305
MANCHON DE RENFORT, LE FUT ET LA SEMELLE D'ANCRAGE. LE TRAITEMENT THERMIQUE DOIT ETRE FAIT APRES
AVOIR SOUDE LE MANCHON. TROIS TROUS DE DRAINAGE @8 DOIVENT ETRE PERCES AU BAS DU MANCHON AVANT F4 6000 140 203 5,56 3,96 914 305
D'EXECUTER LES SOUDURES.
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AKRON | (mm) [ (mm) | mm) | (@mm) | (@m) [ (mm | mm) | (mm) —
8-1992 203 19,1 305 216 28 x 41 89
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NOTES :

- FUT : ALLIAGE D'ALUMINIUM 6063-T6.
- SEMELLE D'ANCRAGE : ALLIAGE D'ALUMINIUM 356.0-T6 (COULEE EN MOULE PERMANENT).
- LES TRAVAUX DE SOUDAGE DOIVENT ETRE EXECUTES PAR DES ENTREPRISES APPROUVEES PAR

LE BUREAU CANADIEN DE SOUDAGE (CWB) EN VERTU DES EXIGENCES DE LA NORME CSA W47.2 DIVISION 1 OU 2.

L'ENTREPRISE DOIT FOURNIR SES PROCEDURES DE SOUDAGE APPROUVEES PAR LE CWB.
- LES SOUDURES DOIVENT ETRE CONGUES ET EXECUTEES SELON LES EXIGENCES DE LA NORME CSA W59.2.
- LE CONTROLE DES SOUDURES DOIT ETRE REALISE SELON LES SPECIFICATIONS DU CCDG.
- LES NUMEROS DE PROCEDURES DE SOUDAGE DOIVENT ETRE INDIQUES SUR LES PLANS D'ATELIER.
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