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1. Types d'assemblages de pieces
métalliques

v Boulons
v Rivet
v

v’ Sans fusions des piéces
v’ Sans métal d’apport

v' Sans fusions des piéces
v' Avec métal de d’apport (autre matiere)
v" Avec un chalumeau

v" Avec fusion des piéces

v" Avec ou sans métal d’apport

v' Chauffage et/ou pression

v' Poste a souder ou au chalumeau

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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2. Types d’'aciers _

/ ———
/>\ ” ( @D \:\*—_
* -
TEST/ METAL MAGNETISME BURIN CASSURE ETINCELLES

,/,_-..
\

\
\

Hautem Copeaux continus, o~ Lignes portnuses
Aciers doux i S lisses Gris brillant é-
gnétique et faciles 2 tailler = SPpr. 0.20 % e C]
Lignes jaunes
Aciers Hautement gi:f;ﬁ:':f Gris ave% des étoiles

a haut carbone

magnetiqus

peuvent 8tre reguliers

Petits éclats de
2 mm, difficile 2
buriner, cassant

tres brillant

Fragile

eciatantes et
brillantes

ngn&':’putwses
[pauvre en carbone)

Aciers
2 haut manganese

Sans magneétisme
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Trés dur 3 buriner

Grains grossiers

Blanc brillant,
eclatant en eéventail

1. Au nickel : noires
tres preés de la meule
2. Au molybdéne -
courtes en forme de
langue




3. Procédes de soudage

/ Métal d’apport (optionnel)

Apport de chaleur (via un arc électrique/une
flamme)

{} Gaz protegeant la réaction de I'oxygéne

© InteGRaVert - Tous droits réservés



Procedes de soudage electrique

. rutile / basique / cellulose
v' Les électrodes de type rutiles sont celles utilisées pendant la formation

v" Il faut changer la baguette a chaque fois (-)
v" |l ne faut pas de bonbonne de gaz (+)
v' Haute pénétration dans les piéces (+)

v En intérieur et en extérieur (ok si petit vent)

© InteGRaVert - Tous droits réservés




v" Fil en continu (+)
v" |l faut une bonbonne de gaz (-)
v Pénétration dépendante des paramétres, des mauvais paramétres vont donner une soudure fragil (-)

v' Dans l'industrie, travaille en série

© InteGRaVert - Tous droits réservés 10



4. Le circuit electrique

-

]
[ pole + poste a
- J souder
W péle )
DC (courant continu) \,
v" Torche sur pdle + ou pdle — (voir sur 'emballage des baguettes !) sur le courant

(230/400 V et mono-

AC (courant alternatif) principalement pour I'aluminium ou tri-phase)

ATTENTION RESEAU ! Puissance et qualité minimale nécessaire de I'électricité

v' Générateur

Seulement certains types de générateurs permettent de souder. Il faut vérifier avant.
v' Bout de réseau électrique (fermes éloignées) - Compliqué

© InteGRaVert - Tous droits réservés 11




Procedées de soudage electrique :
électrode

Schéma de transfert du métal

Ame métallique
Enrobage
Pénétrafion  Laitier Atmosphére 0
du cordon de proigcﬁon \ \60'70

-----

Cordon de soudure Bain de fusion



Procedes de soudage electrique : semi-
automatique

Weldlng Torch
wire Nozzle ngdlng wire
Contact l l \.
tube Gas flow Gas shielding ~_Contact tube
Electrlc EleCtnC aI’C\ \ : / “‘1{ =" NOZZIe ’//_,.-
arc A -
Schleldlng welded

Piece to be welded

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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Procedes de soudage electrique

Arrivée gaz argon

Buse

Métal d’apport

|;<cu

—

Arc électrique

Béin de fu'sion

© InteGRaVert - Tous droits réservés

' TIG
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Schéma soudure bout a bout

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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5. Posmons de soudage

J-L045
Tube fixe, incline, '
soudure descendant _

H-L045
Tube fixé, incling,

soudure montante _ -~ | J
Tube fixe, droit, soudure :A - 8
descendante % 7

ngle a plat
(anciennement PF)

Tube en rotation
e P

ngle a plat
ube en rotation

© InteGRaVert - Tous droits réservés 16



Positions de soudage

Traduit d'un document Messer en anglais Soudure corniche
Tube fixe

R

Tube fixe, droit
soudure montante
(anciennement PF)

- — ,,/ PH ..

26 Soudure corniche

PG
Soudure descendante
(vertical) ‘—l "
3IF dommpea . G uphl S jure au plafond 6 : Soudure gouttiére
\ 4
— wo
ak
Soudure monta -
Soudure gouttiére
(vertical) e\ée Tube fixe
IF uphil ‘,\\e“ \b‘ \e\
1 a“Q
Welding positions SCoording 10 AWS 3.0
© Messer Group GmbH ASME Section IX

© InteGRaVert - Tous droits réservés 17



6. Risque et securité

Bralure, coups de soleil (mains et corps) -> gants en cuir
épais, veste et pantalon en cuir/coton (pas de matieres
synthétiques), chaussures de sécurité, bien recouvrir toutes
les parties du corps, sinon mettre de la creme solaire.

Radiation des yeux -> casque pour souder.

Inhalation gaz -> Porter un masque ou avoir un extracteur
d’air.

Chute du métal -> chaussures de sécurité.

Projectiles dans les yeux : bien mettre des lunettes
lorsqu’on retire le laitier

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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[. 4 étapes pour preparer la soudure

1. Autres usinages (découpe, percage, ...)
2. Meuler les piéces propres + éventuel chanfreinage
3. S’assurer que les 2 surfaces sont I'une contre I'autre (soudure angle !)

4. Pointer les pieces pour éviter des déformations pendant le cordon de soudure

- Cordons de soudure

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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8. Reglage poste electrode

02 mm 02,5 mm 03,2 mm 04 mm 05 mm
2 mm 60 A 70 A 90 A
3 mm 80 A 100 A 120 A
4 mm 90 A 110 A 130 A 160 A
5 mm 90 A 120 A 140 A 160 A
6 mm 90 A 125 A 150 A 170 A
B mm 130 A 160 A 180 A
10 mm 130 A 170 A 190 A
12 mm 130 A 180 A 200 A
15 mm 190 A 220 A

© InteGRaVert - Tous droits réservés

Soudure d’angle : +10%




Reglage poste semi-automatique

Epaisseur da la tole
1.0mm 1.,.5mm 2 0mm 3.0mm 4 Omm & ,0mm 10.0mm
Matirias :-1 Gaz ‘YResse | Temszion | Viesse | Tension | Vitemss | Tersion | Weesse | Temsion | Wiesse | Tension | Viteszs | Termion | Yiesse | Temsion
in {mirmin} " {mimin]} ) {rmimin} () {rméming ¥ {m/min) V) {mimin} ) {mémin v
0.8 3 16 & 18 T5 18.5 11 20 14 26 18 5 24 a3
1 2 15 3 18 4 17 B 19 B 20 11.5 28,5 16
Acier
1,2 1.5 16,5 25 17,5 is 18 45 205 55 205 8 29 10
ArC0R
1.6 1 17 2 18 25 18,5 3 19.5 4 22 5.5
. 1 3 15 4 16 & 17 A5 20 L 25 10 27
Acier
inoxydabla
" 12 2 15 3 16| 35| 185 & 18 B 24 10 24 12 31
1 d 14.5 8 15 T.5 16 g 18 11 22 13 25 15
Aluminium &r
1,2 a5 13 5 15 a8 16 a8 17 10 18 13 23 15

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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Reglage poste semi-automatique

ATTENTION
Soudage semi-automatique :
belle soudure # soudure solide

© InteGRaVert - Tous droits réservés 22



9. Comment bien souder ?

a) Bon cordon de soudure

b) Cordons satisfaisants mais
irréguliers

c) Chauffage excessif

d) Vitesse trop grande d’avancement

e) Cordons satisfaisants mais
irréguliers

e

J

i

'

)
)

X
¥

:?

s
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Comment bien souder ?

Pas de peinture/calamine, surfaces I'une contre l'autre...

Bon réglage du poste
Puissance (pour la soudure a la baguette, la puissance conseillée est écrite sur 'emballage).

Diamétre de la baguette (le diamétre de la baguette doit toujours étre égale ou inférieur a I'épaisseur du
métal qu'on va souder).

Vitesse d’apport du fil (semi-automatique)

Soudure tirée : Baguette / MAG * plus de pénétration // electrode o soudure poussée : MAG plus plate

Pas pour la soudure a la baguette inclusion du laitier.
Trop éloigné : soufflures

Vitesse d’avancement o tracé d’avancement (largeur, mouvement.)

© InteGRaVert - Tous droits réservés 24




10. Exemple de mauvaises soudures

o Trop de courant

o Trop €éloigné de la piece
o Trop vite

o Electrode mal tenue

o Trop loin de la soudure
o Manque de gaz (MAG)
o Vent
O
O

Si la baguette d’électrode est trop froide
Bout de la baguette sans protection

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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o Mauvaise inclinaison de la baguette
o Trop loin/trop proche

o Trop vite
O

Trop grande énergie apportée pendant la soudure (réduire
I'intensité)

Fissures : contraintes excessives pendant le soudage :

dawns Lla ZAT

4

o Energie trop élevée ~ transversale
o Refroidissement trop rapide //é( '
o Métal d’apport non adapté

O

Souvent pour la fonte

\fusur;.-daus le cordon

© InteGRaVert - Tous droits réservés 26



o Pour éviter cela, il faut pointer + alterner les cotés
soudeés

o Brider 'ensemble avant soudage

convexité P
(Surépaisseur !
du cordon)

o On est trop lent/rapide en fonction de la puissance
o Il n’y a pas assez de puissance.

© InteGRaVert - Tous droits réservés 27



manque de
Péne&ml:i.ou

o Pas assez de puissance
o Trop rapide
o Mauvaise position de I'électrode

© InteGRaVert - Tous droits réservés

Chanfrein trop épais

Chanfrein pas assez écarté

Trop loin du trou

Pas assez de puissance

Position de la baguette en poussée

manque de fusion
entre les passes

makque de fusi

bords & souder

28



O O O O O

B . .

4 ’
..........

défaut d'alignement

Il ne faut pas ressouder sur du laitier, ne jamais
repasser dans sa soudure lorsqu’on soude a la
baguette.

Il ne faut pas pousser avec la baguette mais tirer.

Manque de puissance

Chanfrein trop mince

Mauvaise polarité +-

Pieces mal positionnées avant de commencer.

© InteGRaVert - Tous droits réservés

Laitier incrusté dans la soudure

nclusion
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,}-'r:'

re-ka;ssure de cratere

Trop de puissance
Rester trop longtemps
Trop écarté

O O O O

Inclinaison de la baguette

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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Positions de soudage (plafond / face / ...)

I' Lutter contre la gravité !!

cordons de soudure sur lequel il est possible de souder sans que la soudure s’effondre
v’ 2 passages !
v Méme passage en « e »,en « A» ou ...
. afin d’éviter que le métal ne chauffe trop et ne ‘effondre
. afin d’éviter que le métal ne chauffe trop et ne s’effondre

diminuer un peu la puissance, afin d’éviter que a la méme vitesse d'avancement. OU
augmenter la puissance de I'électrode pour pouvoir aller beaucoup plus vite et ne pas laisser le temps au
métal de s'effondrer.

: plus longtemps en haut pour remplir ou cela s'effondre

. davantage vers le haut, pour envoyer plus de métal d'apport en haut, qui tombe
aprés vers le bas.

© InteGRaVert - Tous droits réservés 31




11. Meuleuses et disques

Les disques a tronconner sont
destinés a couper le métal ou les
matériaux. Il s'utilisent
perpendiculairement a la piéce a
couper.

© InteGRaVert - Tous droits réservés

Les disques a ébarber, plus épais
que les disques a trongonner, vont
servir a retirer les excédents et
bavures présents a la surface de
la piece. lls ne servent pas a polir
une surface.

Les disques a lamelles vont servir
pour le meulage, le poncage et la
finition.

32



12. Bonnes pratiques et sécurite

Pour trongonner, maintenez le disque paralléle a I'axe de coupe, et restez bien dans l'axe, pas de
mouvement de gauche a droite, pour éviter que le disque ne se casse.

Pour ébarber, maintenez le disque avec un angle de 30° par rapport a la piéce.
Equipement : Lunettes, casque anti-bruit et gants en cuir.

Débrancher la meuleuse quand on change de disque!

v'  Sile disque est abimé, ou périmé (date indiquée dessus) on le jette.

SN X

Plus d'infos sur les disques :

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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13. Perceuse a colonne

vitesse de rotation = 6000 / diamétre foret (mm)

34



14. Percage

v' Bien laisser la méche couper le métal, accompagner la méche, ne pas forcer sinon la méche se
dégrade et ne coupe plus

v’ La vitesse de rotation dépend du diameétre de la méche (petit diamétre, grande vitesse, grand
diamétre, petite vitesse). Pour I'acier qu’on utilise en atelier : Nombre de tour par minute : 6000/
diamétre de la méche en mm.

v Choix du diametre : d’abord sous 6 mm (petite ame), ensuite uniquement méche dont I’ ame est
plus petite que le trou précédent

© InteGRaVert - Tous droits réservés 35




15. Affutage manuel de foréts

Pour gu’'une meche coupe bien, les deux parties tranchantes doivent étre bien aiguisees, étre de longueur
égales et les coins doivent étre bien pointus.

Le cul de la meche doit étre plus bas que le tranchant.
L'angle entre les deux tranchants doit étre compris entre 118 ° et 120 °, on peut souder deux écrous cotes a
cotes pour directement tester 'angle de la méche.

v Touret a meuler : meule de bonne qualité
v' Jauge a foréts

© InteGRaVert - Tous droits réservés 36




Affutage manuel de foréts

Géomeétrie de pointe des foréts
Aréte de pointe : bout de I'ame du foret

v" Au centre et bien droite
v' A 45 ° par rapport aux lévres tranchantes

Lévres tranchantes (2), préléve le copeau
v" Tranchante

v' Angle de 59 ° par rapport a I'axe du foret
v De longueur égale

Détalonnage

v' Suffisant

© InteGRaVert - Tous droits réservés

Largeur de listel

Bord
d'attaque

du listel
Dégagement

Hetal ’ Angle au sommet

Aréte principale
Aréte centrale

Pointe d'extrémité —! == Z?p:fuﬁi
de l'aréte

A principale
\‘ue cehtraze

pointe d'extrémité

\ épaisseur de l'Sme : e
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* VVVYVYYVY *

YV V

Affutage manuel de foréts

Procédé
Un cété puis l'autre
Mouvement

Forét dans le sens de sa longueur, a I'horizontale

Levres tranchantes a I'horizontale

Angle a 59 ° par rapport a la meule

On pousse (forét plus haut que centre de la meule) et on pivote (sans tourner)
2¢me coté : controlé aussi centrage de I'aréte de pointe

Controle

Angularité (écrous ou jauge)
Centrage aréte de pointe (2x équerre)
Percage (copeaux, diametre, marques de frottement sur le forét)

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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16. Mesurer / Tracer / Pointer

: Prendre les dimensions d’'une piéce dans le but de transformer cette piéce pour la
suite (exemple: la couper, la percer, la plier, la souder, etc...) La capacité et la précision sont
indiqué sur les outils.

: Aprés avoir pris les dimensions d’une piéce, il est important de tracer les repéres
mesureés afin de transformer la piéce avec précision.

: Marquer le centre, a I'aide d’un pointeau et d’'un marteau, d’un futur trou pour percer la
pieéce a I'endroit précis voulu. Le point aide également la méche pour forer a ne pas glisser sur
le métal.

On choisit 'outil pour mesurer et tracer en fonction du besoin de précision finale, en fonction de
la dimension de la piece a mesurer (je ne peux pas mesurer une piece de 3m avec une régle
meétallique ou un pied a coulisse) et aussi en fonction de la forme de la piece (diamétre
extérieur et intérieure d’un tube, plus précis avec un pied a coulisse qu’un meétre, par exemple.)

© InteGRaVert - Tous droits réservés 39




Mesurer / Tracer / Pointer

Les outils pour mesurer et tracer :

» La regle métallique
Capacité : 300 mm
Précision : 0,5 mm

» Le pied a coulisse
Capacité : 150 mm

Précision 0,05 mm

« L'équerre et I'équerre a chapeau

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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Mesurer / Tracer / Pointer

Les outils pour tracer :

* La pointe a tracer




Mesurer / Tracer / Pointer

Les outils pour mesurer :

* Le métre ruban

Capacité : 7,5 mm
Précision : 1 mm

* Le metre pliant

Capacité : 2mm
Précision : 1 mm

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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Mesurer / Tracer / Pointer

Les outils pour pointer :

* Le pointeau
* Le marteau

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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17. Traitement des métaux

La corrosion des métaux dégrade I'état de la surface, et avec le temps, €galement leurs caractéristiques
mecaniques

Rouille : oxydation des m étaux en conditions humides
Méthodes de lutte contre la corrosion :
» Revétement non métalliques : peinture, vernis

» Revétements métalliques : galvanisation (en usine)
» Métaux et alliages résistants

© InteGRaVert - Tous droits réservés 44




18. Revétements non metalliques

Peinture, laque, vernis

Sensible aux coups, détériorations locales du revétement

Bonne adhésion au métal nécessaire:

» Dégraissage minutieux !

» Plusieurs fines couches plutét qu'une couche épaisse (pistolet)

» Donner une texture au meétal (sablage, poncage,...)

Choix du produit : produits anti-rouille

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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Revetements meétalliques

Couche fine résistante a la corrosion

» Galvanisation a chaud : trés durable dans le temps, a sous traiter
» Galvanisation a froid : spray (probléme d’adhérence)
» Métallisation, électrolyse,...

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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Metaux et alliages resistants a la
corrosion

Métaux purs :

» Aluminium (difficile a souder)
> Plomb, titane, nickel (pas d’application agricole)

Alliages :

» Chromé (> 12% de chrome)
> Inox (>18% chrome et 8% nickel)

L'inox est soudable a I'électrode, mais tres cher. Application agro-alimentaire.

© InteGRaVert - Tous droits réservés
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- Fourche a bécher
- N

0

i

-
= S
Repere Désignation Quantité
A Dents de fourche 1
Manche bois Manche de bois 040 2
Vis bois-agio TX Vis bois-agglo TX 10, 3x25 2
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Fourche a bécher 300

Fourche a bécher 500

420
220
[<)
1]

110

|||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||

640
N
Vv
440
o
0

110

o L S

153

0S¥l
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reptre.  Désignalion ANGLETANGLEZ p

-

_ o
A4 | ferpiol 35x3 | :

Permat un medleur

apEL pour enfoncer
lo fourche (focu

Al tubecané35x2 00 | 10x @145
A2 tuberondS0x2) ! 1x@4;
A3 | etkerond @14 | 75° |

N\

\
longueunMAssf
| 560 | 1084 |

yS__ | 177 |
00 | 329 |
| 17
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Hotif)

Epasseur |
de 1oerie [21€

‘

Pointer les supports de manches A2 avec les manches bois en place
pour assurer le parallelisme.

A
1
|
()
| ]
|
|
A
N N
/R A
e COUPE a

/N‘ centrer A4 sur Al

@@ ° 8 B @@

132
_j\ m
DETAIL & ad
ECHELLE: 1 2 _Z’
(AT
Enfoncer les dents A3 dans le tube carré A1 AT W
en laissant dépasser environ 2 mm au dessus.
Souder dessus et dessous avec précaution,
en veillant & ce que toutes les dents soient m
sur le méme plan. &4 N
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____________________________________________

Fer plat & cintrer. Les cotes sont indicatives.

(506)

Des dents en 42 CD4 prétraitées peuvent aussi étre utilisées.
A souder avec précaution.

____________________________

o) dessous

Ce tronc de cone est fabriqué en enlevant un trapéze dans un bout de tube 050 x 2 .
Le détails de la découpe est décrit ci-dessous :

Percages 14,5 traversant centrés sur la face du tube (possible aussi de percer 015 mais attention a
I'assemblage : veiller a ce que toutes les dents soient sur la méme plan).

Pour les gueules de loup : percer les faces dessus 041 et dessous 038 comme indiqué en tracant les
tangentes pour s’aider, puis meuler légérement les angles supérieures de la face de devant. Vérifier que les
troncs de cone s’emboite bien.

© InteGRaVert - Tous droits réservés 51



Pour former les cénes aprés découpe, il est utile d'avoir une matrice a mettre a l'intérieur et de le marteler
pour bien venir plaquer. |l est aussi possible de le faire sans gabarit.

Dans ce cas, il faut fermer le tube découpé, le souder puis le marteler pour lui donner une forme réguliere.
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7 Ponter 108 SupROmts 08 mMonchio A2 Ovod 05 MOnches DOR 0N pI0Co
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o =) [=)
DETAILs [
ECMELLE 1:2 ’
|
eptre  Ditignolion | ARNGLEI ANGLEY B hwmmmm:m Bolonta ik i A3 dord e bd cdmd A g
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Percages 14,5 traversant centrés sur la face du tube (possible aussi de percer 015 mais attention a
'assemblage : veiller a ce que toutes les dents soient sur la méme plan).

Pour les gueules de loup : percer les faces dessus 041 et dessous 038 comme indiqué en tracant les
tangentes pour s’aider, puis meuler légerement les angles supérieures de la face de devant. Vérifier que
les troncs de cdne s’emboite bien.

Pour former les cénes aprés découpe, il est utile d'avoir une matrice a mettre a l'intérieur et de le
marteler pour bien venir plaquer. Il est aussi possible de le faire sans gabarit.

Dans ce cas, il faut fermer le tube découpé, le souder puis le marteler pour lui donner une forme
réeguliére.

© InteGRaVert - Tous droits réservés 55



v’ Tracer les tangentes avant de réaliser les percages (voir page précédente).
v’ Utiliser ces gabarits papier (voir instructions ci-dessous).
v' utiliser un gabarit en tube métallique (voir page suivante).

v Imprimez cette page a I'échelle 1 (format A3) et vérifiez la taille des gabarits (80 x 134 mm);

v' Découpez et enroulez les gabarits sur le tube carré. Les deux extrémités sont symétriques, donc deux
gabarits symeétriques sont a disposition.

v Tracez les contours, puis suivez le trait a la meuleuse (disque a trongonner puis disque a ébarber).
Aréte a placer sur le haut du tube, au milieu

/

5 80 80
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Gabarit pour Ai et Aie (gauche) ~ Gabarit pour Ai et Aie (droite)
Fourche a bécher Fourche a bécher
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1. Imprimez cette page a I'échelle 1 (format A3) et vérifiez la taille du
gabarit (19 x 44 x 95x mm).

2. decoupez le trapeze et enroulez le gabarit sur le tube rond.
3. tracez les contours du trapeze, puis suivez le trait a la meuleuse.

4. Refermez puis soudez le tube. Essayez de lui donner une forme
reguliere.
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Gabarit pour A2
Fourche a bécher
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Placer le tube a l'intérieur du gabarit et bloquez le avec 2 vis. (écrous les plus éloignés pour Ai ou deux
écrous proches pour Aie)

Pointer 'emplacement des percages, a la perceuse a colonne avec un foret de 6.

Tracer a la pointe a tracer les découpes a faire aux extrémités du tube. Pour Aie faire une extrémité puis
I'autre. Pour replacer le gabarit de I'autre cote, aligner les percages du tube et du gabairit.

Enlever le tube du gabarit et percer les pré pergcages au bon diametre.
Découper les extrémités au disque fin et au disque a ébarber.
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Fourche a bécher 500-

repére Désignation ANGLE1 ANGLE2 P | ONGUEUR|MASSE| MATERIAU Egat‘c'j:ﬁgr Quantité
0° i 108
A1 tube carré 35 x 2 10x 014,5 ; 560 6 Acier S235 1
A2 tube rond 50 x 2 1x 04 ; 95 177 | Acier S235 2
A3 étiré rond 014 75° 0° 300 329 | Acier E355 5
A4 fer plat 35 x 5 - - 532 727 | Acier S235 1
Manche bois Manche bois 040 STD [884.11 Hétre 2
Vis bois-agglo Vis bois-agglo TX 10, 3x25 STD Acier Zingué
TX 1 2
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Fourche a bécher 300 -

Epaisseur de

repere Désignation ANGLE1 ANGLE2 P LONGUEUR |[MASSE | MATERIAU iSlerie Quantité
Ale tube carré 35 x 2 0° - Bbx014,5; 340 658 | Acier S235 1
A2 tube rond 50 x 2 1x 04 ; 95 177 | Acier S235 2
A3 étiré rond 014 75° 0° 300 329 | Acier E355 3
Ade fer plat 35 x 5 - - 336 458 | Acier S235 1
Manche bois Manche bois 040 STD 884 .11 Hétre 2
Vis bois-agglo TX | Vis bois-agglo TX 10, 3x25 STD 1 |Acier Zingué 2
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