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Le projet doit demeurer & plat mais peut—étre tourné sur son axe vertical

Souder les joints verticaux en montant
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- s racine au GTAW
/N \rempbggage au GMAW
< GMAW Tout le matériel est en acier

SMAY S i

@\ lToutes dimensions en mm
/ ) o <GVA“~‘“
/ e (7 W

’

L el K UYAUX 73.0 OD x 5.16 WALL x 30 (2 1/2” STD. TUYAUX)
_ : 3 X 3&,1 - /] ) J 1 TUYAUX 60.3 OD x 3.91 WALL x 125 (27 STD. TUYAUKX)
: ZANR / 1 PLAQUE 6 x 909 SHAPE
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FEUILLE AA 5052, 140 x 130 x 3

110
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FEUILLE AA 5052, 130 x 111,26 x 90,19 x 3, COUPEE A FACON

FEUILLE AA5052, 50,19 x113,14 x 69,52 x3, COUPEE A FACON

FEUILLE AA5052, 140 x 110 x100 x 3, COUPEE A FACON

FEUILLE AA5052, 140 x50 x3

FEUILLE AA5052, 130 x 92,16 x 60 x 3, COUPEE A FACON

FEUILLE AA5052, 110 x 92,16 x 50 x 3, COUPEE A FACON

FEUILLE AA5052, 170,73 x 104,88 x 124,06 x 3, COUPEE A FACON
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FEUILLE AA5052, 110 x 50 x 3
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TUYAU AA 6061, DIAMETRE EXTERIEUR 64 x 25 X3
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INSTRUCTIONS POUR LES CONCURRENTS ET LES CONCURRENTES

1. PROCEDE DE SOUDAGE : GTAW (TIG) (141).

2. POSITION DE SOUDAGE : TOUTES, SAUF, LE SOUDAGE DES JOINTS VERTICAUX EN DESCENDANT.

3. TOUTES LES OPERATIONS DE SOUDAGE DOIVENT ETRE EFFECTUEES ALORS QUE LA PLAQUE D’ASSISE
« A » REPOSE A PLAT

4. TOUS LES DIMENSIONS DES SOUDURES D’ANGLE : 4,0 mm AVEC TOLERANCE (+2,0 mm/-0,0 mm).

5. RAYON DE LA SOUDURE D’ANGLE EXTERIEURE : 3,0 mm AVEC TOLERANCE (+1,0 mm/-1,0 mm).

Echelle : Le dessin n’est pas a I'échelle

o » B2

Dessiné/congu par : Chih-Peng Chen TW

Nota : Toutes les dimensions sont en millimétres

Description : Assemblage d’aluminium et symboles
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ITEM | QTE DESCRIPTION REMARQUES
NOTE: 1) Toutes les soudures sont effectuées selon le procédé de soudage GTAW 1 1 PL 32mm X 150mm X150mm
175 2) Le projet doit demeurer a plat sur les plaques 1 et 2 durant le soudage. 2 1 PL. 32mm X 25mm X150mm
G 150 25— 3) La tolérance des dimensions de soudure d’angle est +1 mm -O mm 3 1 PL. 32mm X 25mm X100mm
4) La tolérance du rayon des soudures d’angle est de 3,2 mm +1 mm -0 mm 4 1 PL_32mm X 100mm X162mm
5) Toutes les soudures requiérent un métal d’apport (fusion seulement non permise). S 1 PL_32mm X 103.6mm X150mm COUPE A FAGON
N ' 6 1 PL. 32mm X 25mm X150mm
6) Souder les joints verticaux en montant. 7 1 PL 32mm X 25mm X100mm
7) Aucune purge n’est requise. 8 1 PL. 32mm X 128mm X150mm
8) Le nettoyage de I'arc de soudure aprés une soudure compléte n’est pas permis. 9 1 PL. 32mm X 128.6mm X150mm COUPE A FACON
9)Un embout de cables ou un nettoyage de toute sorte n’est pas permis. 10 1 DIAMETRE EXTERIEUR de TUYAU 050,8 mm x longueufr
10) Souder par point tous les composants ensemble avant de commencer le soudage. 11 1 de3,2mm x 50 mm ICOUPE A FACON
32 L /’ e PL. 32mm X 045mm OD.
2y 11) Toutes les dimensions sont en millimétres. * (1) Trou de limite de pression
TEMPS MAXIMUM : 2 HEURES
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INSTRUCTIONS POUR LES CONCURRENTS ET LES CONCURRENTES o

1. PROCEDE DE SOUDAGE : GTAW (TIG) (141).

2. POSITION DE SOUDAGE : TOUTES, SAUF, LE SOUDAGE DES JOINTS VERTICAUX EN DESCENDANT.
3. TOUTES LES OPERATIONS DE SOUDAGE DOIVENT ETRE EFFECTUEES ALORS QUE LA PLAQUE
D’ASSISE « A » REPOSE A PLAT

4. TOUS LES DIMENSIONS DES SOUDURES D’ANGLE : 4,0 mm AVEC TOLERANCE (+2,0 mm/-0,0 mm).

5. RAYON DE LA SOUDURE D’ANGLE EXTERIEURE : 3,0 mm AVEC TOLERANCE (+1,0 mm/-1,0 mm).

DET.A

TUYAU AA 6061, DTAMETRE EXTERIEURE 64 x 25 x3

FEUILLE AA5052,110 x50 x 3

FEUILLE AA5052, 170,73 x 104,88 x 124,06 x 3, COUPEE A FACON

FEUILLE AA5052, 110 x 92,16 x 50 x 3, COUPEE A FACON

FEUILLE AA5052, 130 x 92,16 x 60 x 3, COUPEE A FACON

FEUILLE AA5052, 140 x50 x3

FEUILLE AA5052, 140 x 110 x100 x 3, COUPEE A FACON

FEUILLE AA5052, 50,19 x113,14 x 69,52 x3, COUPEE A FACON

FEUILLE AA5052, 50,19 x113,14 x 69,52 x3, COUPEE A FACON
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FEUILLE AA 5052, 130 x 111,26 x 90,19 x 3, COUPEE A FACON

Note : Toutes les dimensions sont en millimétres
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No. QT FEUILLE AA 5052, TA0X 130 X3 Descripions

Echelle : Le dessin n’est pas a I’échelle % _e_@_
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Dessiné/congu par : Chih-Peng Chen TW

Description : Assemblage d’aluminium et symboles
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INSTRUCTIONS
1. DES SOUDURES PAR POINT PEUVENT ETRE EFFECTUEES DANS 141
TOUTES LES POSITIONS PEU IMPORTE LE PROCEDE SELON LA
SEQUENCE LA PLUS LOGIQUE POUR ASSURER L’EQUERRAGE DE LA
STRUCTURE ET L’ACCES AUX JOINTS. LA LONGUEUR DES SOUDURES
PAR POINT NE PEUT PAS EXCEDER 10 mm. LES SOUDURES DOIVENT
SE TROUVER A L’EXTERIEUR DE LA STRUCTURE. TOUTES LES 1412 Plcs >_\7/
SOUDURES DOIVENT ETRE EFFECTUEES SELON LES INDICATIONS
SUR LE DESSIN.
2. LA DIMENSION DE TOUTES LES SOUDURES D’ANGLE DOIT ETRE 3 |
mm +1 mm -0 mm POUR L’AILE. |
3. AUCUN MEULAGE N’EST PERMIS.
4. AUCUN NETTOYAGE APRES L’OPERATION 198
5. PROCEDE GTAW (141) : AWS A5.9 ER308L 100 % ARGON.

=

141
141 2Ples 141 4 Ples.

¥

141 3 Ples|

Skill: WELDING OR
Scale: NONElDate: |Paper: A3 {}E—

Drawn / Design by: N.Peterson Drawing No:
Description: Rev: | 1o0f2
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141 2 Ples. )—V/

INSTRUCTIONS
1. DES SOUDURES PAR POINT PEUVENT ETRE EFFECTUEES DANS TOUTES
LES POSITIONS PEU IMPORTE LE PROCEDE SELON LA SEQUENCE LA PLUS
LOGIQUE POUR ASSURER L’EQUERRAGE DE LA STRUCTURE ET L’ACCES
AUX JOINTS. LA LONGUEUR DES SOUDURES PAR POINT NE PEUT PAS
EXCEDER 10 mm. LES SOUDURES DOIVENT SE TROUVER A L’EXTERIEUR DE
LA STRUCTURE. TOUTES LES SOUDURES DOIVENT ETRE EFFECTUEES
SELON LES INDICATIONS SUR LE DESSIN.
2. LA DIMENSION DE TOUTES LES SOUDURES D’ANGLE DOIT ETRE 3 mm +1
mm -0 mm POUR L’AILE.
3. AUCUN MEULAGE N’EST PERMIS.
4. AUCUN NETTOYAGE APRES L’OPERATION
5. PROCEDE GTAW (141) : AWS A5.9 ER308L 100 % ARGON.

1412 Plcs. 141

Compétence : SOUDAGE

198.

O o 1O

Echelle: AUCUNE

Dessiné/congu par : N. Peterson |
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. ELEMENT Titre Matériel Quantité
A Plaque d’assise Acier 1
inoxydable, 304
=75 f—75—
A : Acier 2
145 R 19.05 T i 135 i B Grand triangle inoxydable, 304
75 C 72 r c Pl 3 Laiti - Acier 1
l 3 3.9{ i Sf D aque a laitier supérieure inoxydable, 304
- 75 D . N L. Acier
be—75— Platine arriére supérieure inoxydable, 304 1
55.95 —f=—=] R 19.05 Acior
f 135 i 8 E : -
r [ |y T @ 38 f=— 75— Platine arriére inoxydable, 304 1
75| F 1 [~ ,
55.95| E - 40 55.95 F , i Acier
L L | M Plaques latérales arriere inoxydable, 304 2
42.5 —fe—st= 50 =] —L 75 2 32 Tuyau vertical formé d'un  |Acjer
7.95 G tuyau profilé de 1,5 po x inoxydable, 304 1
f=— 60—~ 0,083 po ou 38 mm X 3 mm
75 5 Tases Acier
33.5 —f=—n I‘_ _’I o 38 I__ 705 __I H Plaque a laitier en angle inoxydable, 304 1
10607 H T an . Acier
75 I 75 J N K_ _| Plaque a laitier inoxydable, 304 1
l L o 32 J Plaque a laitier du tuyau Acier 1
latéral inoxydable, 304
Tuyau horizontal formé d’un|Acier
K [tuyau profilé de 1,5 po x inoxydable, 304 2
0,083 po ou 38 mm X 3 mm

Compétence : SOUDAGE
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Echelle : AUCUNE

Dessiné/congu par : N. Peterson
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