NOTE GENERALE : SAUF INDICATION CONTRARE,

TUYAU OF RECHANCE TUYAU #350mm [914°] CED. 40 p 1L ACER CSA GA0.21-44W £1 ASTH-36.

§T6mm [#3] CED. 40 150 50—~ POUR VENTILATION 150 ) P TRAPPE DINSPECTION {55577 2. LA DIMENSION MINALE DES' SOUDURES D'ANGLE DOIT £TRE 6mm SAUF
RAINURE VICTAULC C/A BRIDE #350mm [¢14] OLASSE 150 TUYAU OF RECHANGE ‘ SPECKIEE.

TUYAU RECIRCULATION 15 TP TUYAU #152mm [96°] CED. 40 #76mm [¢3°] CED. 40 15 P TUYAU #152mm [96"] CED. 40 3. LES SOUDURES DOIVENT ETRE CONFORMES AUX NORMES WA7.1 ET W9

#76mm [93'] CED. 40 POUR SONDE DE NIVEAU TUYAU RECRCULATION POUR SONDE DE NIVEAU ET LA NORME D'NGENIERE DE LA COMPAGNIE, DERNERE VERSION.
RANURE VICTAULIC e G/A BROE 9152mm [467] CLASSE 150 76 [43°] 0D, 40 O/h BROE $152mm [96"] CLASSE 150 4, LES SURFACES ET LES BORDS A SOUDER DOIVENT ETRE LISSES,

UNIFORMES ET EXEMPTS D'ARETE ET DE FISSURE.

. TYPE DE BOULONS A325M.

. BOULONS FOURNIS PAR LE FABRICANT.

. TOUS LES BOULONS DOIVENT ETRE ASSEMBLES AVEC DU
THREADLOCKER LOCTITE 242 (BLEV).

8. UN MINIUM DE 2 PLAQUES DE LEVAGE DOIVENT ETRE INSTALLEES SUR
TOUTES PIECES PESANT PLUS DE 45 KG POUR LINSTALLATION AU
CHANTIER ET LA MANUTENTION, DOIT ETRE APPROUVE PAR UN
INGENIEUR.

9. LES SOUDURES DE PAROI DOIVENT ETRE DE PLEINE PENETRATION ET
RESPECTER LA PROCEDURE PREQUALIFIEE DE LA NORME W59,
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1. NETTOYER AU SOLVANT SELON LA NORME SSPC-SPI.
\ 2. NETTOYAGE AU JET DE SABLE SSPC-SP6 PROFIL DE 1.5 A 2mils

r

3. APPLIQUER fére COUCHES BAR-RUST 23520 GRIS DE DEVOE
§-mis HUMDE
a 4 APPLIQUER 2e COUCHE BAR-RUST 235 DE DEVOE, COULEUR
DRAN g AU CHOX DU PROPRIETARE
5. PENTURER LES SURFACES EXTERIEURES SEULEMENT

/1) .
gm%gf D'AGITATEUR 5 -
— V\
COUVERCLE PL. 6.4mm : .
g):;mzig DE CHAUX b b DESSINS D ATELIER :
SUCCIoN
. g g UENTREPRENEUR SERA RESPONSABLE DE PRODUIRE DES DESSNS
12-TROUS. #15mm [99 /16 g\?uoﬁv%?ac% 12-TROUS #15mm [#9/16"]

) /6 i — 300 ——{=—300— /6 DIATELIER REQUIS POUR LA FABRICATION.  LES DESSNS DATELER
(A TRAVERS COVVERCLE ET 7R MIGLE) ™ Thop PLEN (A TRAVERS COUVERCLE ET 1R %5\ N e = DONENT CORRESPONDRE AUX DESSING DE REFERENCE FOURN'S PAR
POUR BOULON of5mm [81/7] 0 NI POUR BOULCN of3mm [31/2] N UNGENELR, ET DOIVENT INDIQUER LE NUVERD DE CONTRAT

VUE EN PLAN VUE EN PLAN CORRESPONDANT. LES DESSINS D'ATELER DOIVENT BIEN INDIQUER T0US

T CRIEEES DE COMEPTO: T CRIERES DF CONGPTON LES DETLS DF FAGCNNACE £T DE NONTAGE, ¥ CONPRS LES COUPES,

RESERVOIR DE MELANGE DE CHAUX RESERVOIR DE DISTRIBUTION DE CHAUX ENTAILLES, MARQUAGES, ASSEMBLAGES, TROUS, BOULONS ET SOUDURE

EQ: 825-605-002 1. POUR LE RESERVOR DE NELAVGE DE CHAUX EQ. 825-605-003 1. POUR LE RESERVOR D DISTRBUTON DE CHAUX (GRANDEUR ET LONGUEUR) AN QUE LES PODS UNITARES, POIDS DE

w. anww 1.06 w wmzﬁw 06 CHAQUE ELEMENT ET POIDS TOTAL POUR CHAQUE DESSIN. LES DESSINS

- P . P 13 DEVRONT ETRE RENIS AU PROPRETARE SOUS FORMAT AUTOCAD 2000

4. TEWPERATURE DOPERATION 4 TEVPERATURE DOPERATION ; ;

ok vk POUR APPROBATION. TOUS LES DESSINS DIASSEMBLAGE ET DIATELER

MAX: 30T MAX: 30C DEVRONT ETRE APPROUVES PAR GENIVAR AVANT LA FABRICATION.
5. VOLUME UTILE: 8m? 5. VOLUME UTILE: 8m*

DEFLECTEUR

DRAN

SUPPORT D'AGITATELR

B25-M-0T14

SUCCION

IDENTIFICATION DES EQUIPEMENTS

UNE PLAGUE D'DENTIFICATION PERNANENTE (ACIER INOXYDABLE, 3.2mm
G RESERVOR € RESRVOR D'EPAISSEUR) DOIT ETRE INSTALLE SUR CHAQUE EQUIPEMENT A UN
AGTATEUR A CONFRWER AGTATEUR A CONFIRVER ENDROIT LISBLE (SELON LES SPECIFICATIONS DE STRATECO).
LE NUNERO DE LEQUIPENENT DOIT Y ETRE INCRIT DE LA FAGON
' ' SUVANTE :

EQUIPEMENT NO : (NUMERO SELON STRATECO)
PAR EXEMPLE : 825-605-002

TRAPPE D'NSPECTION TRAPPE. DINSPECTION LA HAUTEUR DES LETIRES DU NUNERO D'EQUIPENENT DOIVENT ETRE

D'AU MONS 20 mm.

= = M=—-—m = = e
D'AUTRES INDICATIONS DOIVENT ETRE INSCRIT SUR LA PLAQUE

N =i _ R T o i i A

7 7 7 ~NOM DU FABRICANT

~DATE DE FABRICATION

~TEMPERATURE MAXIMALE D'OPERATION
~DIAMETRE

~HAUTELR

~CAPACITE

~GRAVITE SPECIFIQUE DU LIQUIDE

—ET AUTRES INFORMATIONS PERTINENTES

2438 [967] INT.
2438 [96°] INT.

1854 A VALDER
1854 A VALDER
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PL G4 TIP. A L G4mm TIP.

PL. DESSOUS 6.4mm
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PL. DESSOUS 6.4mm nA
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2134 INT. 2134 INT.
L102x102¢6.4mm TP, 110210246 4mm TYP.

VUE EN ELEVATION VUE EN ELEVATION

ECH: 1:20 ECH: 1:20




