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Joints de base

Joints de base

Les joints de base pour la fabrication d’assemblages en soudage sont les assemblages bout a bout, en angle
extérieur, en T, a recouvrement et sur chant, comme l'illustre la Figure 11.1. Des combinaisons de ces

assemblages sont également utilisées.

Pour chacun des types de joints, différentes soudures peuvent étre employées, comme le montre la
Figure 11.1. Le choix du type de soudure est basé sur plusieurs parametres qui comprennent I'épaisseur et

Coté fleche du joint

TYP

Coté fleche
du joint

Coté opposé
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FIGURE 11.1 m Types de joints de base.
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a) Assemblage corniére sur b) Assemblage corniére sur c) Assemblage corniére sur profilé d) Assembl_age corniere
corniére (de mémes dimensions corniére (de dimensions différentes en | ou en H (de méme hauteur) sur profilé en |.°Lf enH
et formant un angle & 90°) et formant un angle & 90°) (de hauteurs différentes)
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e) Assemblage corniére sur profilé en U (de méme hauteur) f) Assemblage corniére sur profilé en U (de hauteurs différentes)

ENNE I er] EITes

g) Assemblage de profilés h) Assemblage de profilés i) Assemblage de profilé en 1 ou H
en U (de méme hauteur) en U (de hauteurs différentes) sur profilé en U (de méme hauteur)
NOTE: Les dispositions illustrées ne représentent @
qu’une partie des nombreuses maniéres
d’assembler des profilés afin de . . .
répondre aux exigences de conception. j) Assemblage de deux profilés k) Assemblage de deux profilés
en | ou en H (de méme hauteur) en | ou en H (de hauteurs différentes)

FIGURE 11.4 m Assemblage de profilés identiques ou dissemblables.
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FIGURE 11.5 m Préparation des assemblages par coupage et formage.

Les profilés assemblés peuvent également étre coupés ou formés par pliage des éléments (Figure 11.5).
Dans certains cas, cette procédure s'avere économique dans la mesure ou elle réduit les opérations de cou-
page et de soudage. Bien que les exemples donnés concernent des cornieres, les mémes principes s’appliquent
a d’'autres formes de profilés.

Lorsqu'une préparation avec chanfreins est exigée sur des profilés épais, on peut réaliser des chanfreins
sans avoir recours a une préparation spécifique des membrures. Les joints d’angle ou en T de la Figure 11.6
illustrent cette possibilité.
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Module 11: Révision

Du papier quadrillé est fourni a la fin de cette révision.

1. Dessinez les préparations de joint correspondant VOIR
aux représentations symboliques des soudures NOTE
suivantes. NOTE: SOUDE DES DEUX COTES
* ~
N

/

; % OTE: SOUDE DU COTE DE LA LIGNE REPERE

TYP

3)

/VOIR

NOTE: SOUDE DES DEUX COTES

x ok

d u €))

TYP
€. \ /
/ VOIR __/VOR
NOTE \WNOTE
? 3 NOTE: TOUS LES ASSEMBLAGES SOUDES DES DEUX COTES

5)

2. a. Indiquez le symbole de soudure adéquat sur
chacun des schémas suivants. Chaque com-
posant est de forte épaisseur. Partez du prin-
cipe quil n’y a aucune préparation de joint
autre que celle figurant sur chacun des cro-
quis.

b. Identifiez chacun des symboles de soudure

utilisés. @
VOIR /~
NOTE
7 <
(6)

=

NOTE: SOUDE
DU COTE DE
LA LIGNE REPERE

(1 2)
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Symbole Signification

FIGURE 12.6 m Longueur des soudures d’angle.
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FIGURE 12.7 m Longueur des soudures d’angle FIGURE 12.8 m Soudure d’angle continue.
spécifiées suivant la procédure de
dimensionnement courante.

Soudure
en

//Q_V_pourtour—ﬁ\/k>
A\

Symbole Signification

FIGURE 12.9 m Soudure d’angle en pourtour.

Longueur des soudures d’angle

Dans le cas ou la longueur des soudures d’angle est spécifiée, 'indication figure immédiatement a droite du
symbole de soudure (Figure 12.6). De plus, des longueurs spécifiques de soudure peuvent étre précisées en
disposant les symboles en relation avec les lignes de cotation du plan (Figure 12.7). Notez que les cordons
continus sont exigés pour chacune des soudures de 5' (1,5 m) de long.

Lorsquune longueur n’est pas spécifiée sur le symbole de soudure, la soudure d’angle est supposée conti-
nue (Figure 12.8). De facon semblable, lorsquun symbole signifiant que la soudure est une soudure de
pourtour est utilisé, il n’est pas nécessaire de préciser la longueur de la soudure, comme dans le cas de la
Figure 12.9.

Détermination de I'étendue du soudage

Lorsque des soudures d’angle ne sont pas des soudures de pourtour ou qu’elles ne sont pas continues, I'éten-
due du soudage peut étre indiquée par I'une des deux méthodes suivantes. La premiere méthode consiste a
montrer I'étendue du soudage sur le dessin en utilisant une cotation ou toute autre indication précise équi-
valente (Figure 12.10). Des lignes de rappel sont tracées aux extrémités des cordons de soudure et des lignes
de cotation avec indication des longueurs sont ajoutées.

Une seconde méthode fait appel a des reperes multiples pour pointer sur les sections a souder. On utilise
une fleche pour chacune des sections (Figure 12.11). Dans ce cas, les dimensions ne sont pas indiquées. Il
est supposé que chaque section soit soudée jusqu’au point ot elle rencontre une autre partie de 'assemblage.
Cette méthode est essentiellement utilisée lorsqu’il est difficile de faire figurer une cotation sur le plan.
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Soudures sur chanfrein

Types de préparation

Les huit types de préparation sont figurés par des symboles qui indiquent comment les éléments sont pré-
parés et soudés (Figure 13.1). Dans le cas des soudures en ] et en demi-V, un seul élément est chanfreiné.
Pour indiquer quel est I'élément chanfreiné, la ligne de repere est brisée vers cet élément comme illustré aux

Figures 13.2 aet 13.2 b.

Le symbole de soudure est placé sur la ligne de référence conformément a la signification « coté ligne de

repere » et « cOté opposé ».
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FIGURE 13.1 m Symboles de soudure et assemblages avec
chanfrein.
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a) Symbole de soudage en J c6té ligne de repére
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b) Symbole de soudage en J c6té opposé
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¢) Symbole de soudage en double J

FIGURE 13.2 m Soudure en J.
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1. Représentez les symboles de soudure pour les

cas suivants:
Soudure de surface

Soudure en V

Soudure en bouchon

Soudure sur chanfrein

Soudure en ]
Soudure par points

Soudure sur entaille

Soudure a pénétration complete

2. Associez les éléments de la colonne B avec les
types de soudure de la colonne A (les éléments
de la colonne B peuvent étre utilisés plusieurs

fois).
Colonne A

Soudures d’angle

Soudures sur chanfrein

Soudures par bossages

Soudures en bouchon

Soudures sur entaille

Colonne B
a. Taille
b. Longueur
c. Résistance mécanique
d. Angle inscrit
e. Pas
f. Incréments
g. Taille de la soudure
h. Etendue du soudage
i. Profil
j. Méthode de finition

k. Soudure sur chantier

3. Représentez le symbole approprié aux cas sui-

vants:

a. Soudure sur chantier

b. Soudure pourtour

c¢. Profil convexe

4. Enumeérez les abréviations de finition utilisées
avec les symboles de profil et donnez la signifi-
cation de chacun d’eux.

5. a. Quel est le type d’information habituellement
placée dans la fourche d'un symbole de sou-

dage?
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b. Donnez la signification des références placées
dans chacun des symboles de soudage sui-
vants.

1) /
2) GOUGEAGE
ENVERS
DETAIL A
3) /
/ < RSEW
4) / » <FW
5) » /
/ < NOTE Ne 2
6) / < COUPE D-D
7)
/
/ < TB
8) e
/ N
9) /PASSE
/ “\\SUPPORT
10) y2T e
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NOTE: LES RONDS PLEINS (®)
INDIQUENT TOUS LES
ASSEMBLAGES SOUDES

a) Méthode conventionnelle unifilaire.

LES INTERRUPTIONS DE TRACE
INDIQUENT LES EMPLACEMENTS

Symboles de soudure de tuyauterie m 273
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b) Méthode conventionnelle unifilaire.

FIGURE 23.4 m Exemples de plans de tuyauteries unifilaires.

COUDE A 45° CLAPET
. ANTIRETOUR
DETAIL DROIT
B
COUDE
A 90° TUBE

DETAIL A

FIGURE 23.5 m Plan de tuyauterie bifilaire.

SOUDURE SUR

TUBE ET Zlcj)?ﬁ)? EMBOITEMENT
COUDE FILETES
FILETES
SOUDURE SUR
EMBOITEMENT
DETAIL A: DETAILB:

ASSEMBLAGES PAR FILETAGE ASSEMBLAGES AVEC SOUDURE

SUR EMBOITEMENT

Les plans bifilaires sont utilisés pour des lignes de tuyauteries faisant appel a des tubes et des raccords de
grand diametre (12" et au-dela) ainsi que pour des tracés complexes. Dans ce dernier cas, les tubes peuvent
étre de diametre inférieur a 12". Un plan bifilaire peut spécifier plusieurs méthodes pour assembler les tubes

et les raccords comme illustré a la Figure 23.5.

Lorsque les tubes et les raccords doivent étre soudés bout a bout, les extrémités sont chanfreinées. Dans
le cas des assemblages avec soudure sur emboitement, les extrémités sont droites (Figure 23.6).

Il convient de remarquer que les robinets et les raccords sont généralement indiqués a 'aide des mémes sym-
boles que ceux utilisés pour les tracés unifilaires (Figure 23.7). Des raccords simples tels que des coudes et des
Tés sont représentés graphiquement en utilisant soit la méthode conventionnelle soit la méthode simplifiée.

TUBE AVEC EXTREMITES
CHANFREINEES POUR ASSEMBLAGE
SOUDE BOUT A BOUT

SOUDURE SUR
EMBOITEMENT

TUBE AVEC EXTREMITES
DROITES POUR ASSEMBLAGE
AVEC SOUDURE

SUR EMBOITEMENT

(VUE EN COUPE)

FIGURE 23.6 m Préparation des extrémités de tubes pour assemblage soudé bout a bout et assemblage soudé sur

emboitement.
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comportent pas de double cotation a I'origine. La nécessité s’en faisant de plus en plus sentir, les cotes équi-
valentes en millimetres ont été ajoutées aux fractions rationnelles (fractions ordinaires).

Une alternative aux méthodes par crochets ou avec positionnement utilisées pour la double cotation
consiste a faire figurer un tableau de conversion sur le plan. Une seule unité de mesure ou une série de lettres
figurent sur le plan afin de représenter les cotes. Un tableau placé sur le plan fournit les dimensions équi-
valentes aux cotes ou aux lettres du plan. Dans certains cas, il est plus commode de placer le tableau sur un
document séparé, annexé au plan. De tels tableaux peuvent souvent étre concus par ordinateur, ce qui sim-
plifie le processus de double cotation.

Les Figures 24.9 et 24.10 illustrent des exemples de méthodes utilisées pour la présentation des tableaux
de conversion. Il convient de remarquer que les dimensions placées dans les tables de conversion sont dis-
posées en fonction de leur valeur, généralement de la plus petite a la plus grande. Lordre inverse peut éga-
lement étre utilisé.

Dans certains cas, méme si les conversions sont nécessaires, elles ne figurent pas sur le plan. Une note pré-
cisant le facteur de conversion a utiliser figure sur le plan. Un exemple typique est le suivant:

Note: Pour convertir les cotes en pouces en cotes en millimetres, utiliser le facteur 25,4 (pouce x 25,4
= millimetres équivalents) ou pouce x 22/7 = millimetres équivalents en fraction.

Une autre méthode de conversion des dimensions consiste a utiliser la lecture directe sur des appareils a
double graduation (Figure 24.11). Cette méthode élimine la nécessité de plan a double cotation ou les
tableaux de conversion.

Notez que, aux Figures 24.9 et 24.10, un tableau de conversion séparé relatif aux tailles des soudures
d’angle figure sur le plan. Comme le montre le tableau, la taille en millimetres de la soudure d’angle est
arrondie a un nombre entier et la conversion est indiquée sous forme d'une fraction décimale, le chiffre zéro
précédant le point décimal. 1l s’agit 1a de pratiques standards utilisées dans les tableaux de conversion pour
les soudures figurant dans les plans a double cotation.

Des standards et des pratiques complémentaires applicables aux plans a double cotation sont les suivantes:

+.003
/- ¢ 500 o054 TROUS

1
+— 20UNC — 2B —

7/_;745 TROU TARAUDE :It : :
NOTE: TOLERANCES

HE NON SPECIFIEES +.030

m 7N

T 32% 2 Q _jJ 3'003.000

- | I ;]: 1.000
DIMENSIONS DES SOUDURES D'ANGLE

[/ 750
pouce mm 375 = 4— -1.000 PROIJECT|ON
1.250 3.000 AMERICAINE
0.25 6
1.7560 6.000 ( § ) E |
Tableau d’'équivalence pouces/millimetres
pouce 03 375 @ 500" 0% 750 1.000 1000 | @125
mm 0.76 9.53 @ 12.20*008 19.05 25.40 2540 | (7) 2858
pouce | 1.250 1750 | (§2.000 | 3.000 D 4.375 6.000
mm 31.75 4445 | 5080 | 7620 D 11013 152.40

FIGURE 24.9 m Utilisation d’un tableau de conversion pour la double cotation.
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Désignation

du symbole

Soudure
en V double

V

(soudure
en X)

Illustration

Symbolisation

Soudure
en demi-V
double

4

(soudure
en K)

Soudure
en V double

Y

Soudure
en demi-Y
double

4

10

Soudure
en U double

\

b

1

Soudure
en demi-U
double

P

T N TTE

TABLEAU 26.6 m Exemples de combinaisons de symboles élémentaires (suite).



