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DOSSIER RESSOURCES

1. Présentation du systeme.

Fixée sur le timon- chassis d’une remorque, une roue jockey permet de modifier
« la hauteur d’attelage » du timon d’'une remorque, afin de pouvoir établir ou
supprimer la liaison avec un véhicule.

1.1. Mise en situation des éléments du systeme.

Téte de
crochet

d’attelage

Timon - Chassis

ROUE
JOCKEY

Béquille

ROUE JOCKEY
Vue en
perspective
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2. Vue éclatée et nomenclature.
ROUE JOCKEY

NOTA : Les piéces repérées 3a, 3b, et 7a, 7b, et 8a, 8b. 8¢ &)
ainsi que 10a, 10b sont soudées l'une & l'autre. o U

12 1 Goupille cylindrique fendue -3,2x32 | S 185 Zinguée
R 1 Rondelle spéciale d'appui S 235 Zinguée
10b |1 Rondelle d'axe S 235 Zinguée Soudée sur 10 b
10a |1 Axe de roue S 275 Zingué
9c | 5 Rivet de flasque R, 6 x 15 S 175 Zingué | e
9b | 2 Flasque S 185 Zingué ?
9 a 1 Roue Caoutchouc o
12 1 Chape de roue S 185 Zinguée Soudée sur8 a /
8b |1 Ecrou de coulisse S 275 Iingué Soudée sur8 a e
8a |1 Coulisse S 275 Zinguée
7b |1 Fixation S 185 Zinguée | Soudéesur7 a ﬂ)L,J
7a 1 Fot S 275 Zingué |
6 1 Coussinet de vis PTFE °
5 1 Vis de manoeuvre S275 )
4 1 Goupille élastique ISO 8752 - 3 x 32
3b |1 Douille de manivelle S 275 Zinguée Soudée sur3 a ﬁ
3a |1 Levier de manivelle S 275 Zingué =
2 1 Axe riveté S 185 Zingué
1 1 Bouton PTFE
Rep. | Nbr. | Désignations %?;Errﬁ;r;fs Remarques
L 4

Vue en perspective

cence d'éducation SolidWorks
titre éducatif uniquement
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3. Schéma cinématique.
Remarques.

e Chaque Sous Ensemble schématique :

- est encadré et reperé par une lettre majuscule
- est représenté par une épaisseur de trait d

’ N

e Chaque “zone” de liaison est entourée | )
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ifférente.
et est repérée par un chiffre

S.EA

SEA

S.E.B

SE.C

TIMON - CHASSIS

S.ED

S.E.F

liaison 8
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4. Les liaisons élémentaires.

LIAISONS SIMPLES

DEGRES DE LIBERTE

SCHEMA 2D

SCHEMA 3D

MODELISATION

0 Rotation
A A
0 Tranglation
. )
PIVOT Rotation é
0 Translation
0 Rotation é
GLISSIERE I L B
1 Trandation
GLISSIERE 1 Rotation .‘. *
HELICOIDALE _
1 Trandation _ _
1 Rotation
PIVOT GLISSANT
1 Trandation
SPHERIQUE 3 Rotations C
ou ROTULE '
0 Trangdation
2 Rotation .
SPHERIQUE a otations b/ ﬂ
PoieT 0 Trangdation
. )
APPUI PLAN Rotation 4 .L
2 Trandations ? TI
LINEAIRE 2 Rotations é {V}
RECTILIGNE % é
2 Translations 7 T
LINEAIRE 3 Rotations J A)
ANNULAIRE B
1 Trandation |
3 Rotation >
PONCTUELLE ottions -:{>[r|:- vzgh %
2 Translations
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5. Désignation normalisée de soudures.

Extrait du : GUIDE DU DESSINATEUR INDUSTRIEL .Hachette

ASSEMBLAGES SOUDES

NF EN ISO 2553 — NF EN ISO 4063

Un assemblage soudé est contitué par la liaison perma-
nente de plusieurs piéces maintenues entre elles par
I'un des procédes suivants :

E SOUDAGE AUTOGENE OU SOUDAGE

Les piéces a souder perdent leurs contours primitifs
par fusion, par écrasement ou par diffusion.

Dans le cas du soudage par fusion, la liaison est géné-
ralement obtenue par I'intermédiaire d'un matériau
d'apport.

£ Brasace

Les pieces a assembler conservent leurs contours
primitifs.

La liaison est obtenue par I'intermédiaire d'un métal
d'apport dont la température de fusion T est inférieure
a celle des pieces a souder. On distingue :

£ le brasage fort (T > 450 °C) ; @ soudure confiniue
k le soudo-brasage (T > 450 °C technique analogue a
celle du soudage autogeéne par fusion) ;

& le brasage tendre (T < 450 °C).

Le brasage ne donne pas, en général, les mémes

qualités de résistance mécanique et de résistance a la o Cordon
¥4

corrosion que le soudage. 3 / desoudure

((

1 Représentation
des soudures

Chaque fois que l'échelle du dessin le permet, la

@ Soudure discontinue

soudure doit étre dessinée et cotée (fig. 1). i
Pour les soudures discontinues, on cote la longueur = = ’
utile d’un élément du cordon et l'intervalle entre les ’
éléments. DHVNINN ’;g

L s N

La coupe d'une soudure d'angle discontinue n’est
jamais hachurée (fig. 2). ) >
Si I'échelle du dessin ne permet pas de dessiner et
de coter les soudures, on utilise une representation

symbolique. @ R'epré:‘sgntation Représentation
simplifiée symbolique =

o

11 Représentation symbolique W :
. e 52 —E

Les symboles rappellent la forme de la soudure
réalisée, mais ils ne préjugent pas du procédé de
soudage employé. IIs doivent mesurer au moins
2,5 millimetres de hauteur,

NN
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A chaque joint de soudure, la représentation symbo-
lique comprend obligatoirement :

& une ligne de repere ;

m une ligne de référence ;

B une ligne d'identification (sauf soudures symeétriques) ;
& un symbole élémentaire.

Gn peut adjoindre le cas échéant ;

® un symbole supplémentaire ;

# une cotation conventionnelle ;

# des indications complémentaires.

111 Ligne de repére, ligne de référence
La ligne de repére est terminée par une fleche qui
touche directement le joint de soudure.

Si la soudure est de I'un des types 4, 6 ou 8 {voir
tableau § 44.112) la fléche doit étre dirigée vers la
téle qui est préparée,

Représentation
simplifiée

Cotation

Représentation
symbolique

Symbole

aventuelie

élémentaire
... Dymbole

[ supplémentaire
i éventuel
... Ligne
de référence

'

TN

Ligne d'identification

Ligne de repére

Position de la ligne de repére
pour les soudures 4, 6 ou 8

Tole préparée |

112 Symboles élémentaires
N° = Désignation Représentation simplifiée Symbqig N°  Désignation Représentamonsmpiiﬁée Symbaie
Soudure sur bords ~ Soudure ‘
1. -relevés comple- Eﬂ% : J L 8 endemi-y
tement fondus® ~ foueny)
5 Soudure l ] g Reprise
sur bords droits - alenvers
2 . Soudure
3  SouduresnV \/ 10 d’aung;;
" Soudure  Soudure
4 endemiv ! l/ 'ﬂ en bouchon
4. {ouen entaille)
:3“ Soudure en’Y : \/
L 12 Soudure
. ! * 7 par points
- Soudure 5
‘ 8 en demi-Y V ‘
‘ e Soudure en ligne
" Soudureen U kr} 13 continue avec
/  {ou en tulipe) ‘ | recouvrement
* §4s ne doient pas Alre complétement fondus, utiiser fe symbale de la scudure ;:w bords droits.
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Les symboles sont placés au-dessus
de la ligne continue de référence

si fa soudure est faite de coté

de la ligne de repére du joint.

Les symboles sont placés au-dessous
de la ligne interrompue d'identification
5i la soudure est faite de Vautre ¢6té
de la ligne de repdre du joint

Les symboles sont placés & cheval
stir 1a ligne de référence'si la-soudure
ast faite dans le plan dujoint.

Soudure sur bords
relevés complétement
fondus.

{La soudure est faite
- ducbté dela ligne
- de repere du joint.}

{La soudure est faite
. deaulre cbté

de la figne de repere
du joint}

Soudure sur bords
 relevés completement
fondus.

05 35
1 4
15 45 3
3 2 5 3

* aleurs 3 titre de premiére estimation pour fes applications couranfes.
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 SoudurgenV

. SoudureenV
| surangle extérieur

Soudure en demiy

Soudure en demi-V
sur angle extérisuy

Soudure en'V double
{soudure en X}

. Souduresn U
- {ouentulipe)

© Soudureen demi-U
- fouenl)

* Valeurs 4 SUre de premdre estimation pour les appbeations tourantes. % La Hoche doil étre divigée vors Ia téle priparée.
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113 Symboles supplémentaires

Les symboles élémentaires peuvent &tre complétés,
st cela est fonctionnellement nécessaire, par un
symbole qui précise la forme de la surface extérieure
de la soudure.

EXEMPLE D' APPLICATION.

Soudure en V plate avec reprise 4 I'envers plate.

114 Cotation conventionnelle

On peut indiguer :

m & gauche du symbole élémentaire, la cote pring-
pale relative a la section transversale ;

# 3 droite du symbole dlémentaire, i la soudure n'est
pas continue, la cote relative a la longueur des cordons.

bésignation

Soudure
sur bords
refevés non
complé-
tement
fondus

SYMBOLE

SIGNIFICATION -

Soudure

plate

- Soudure
convexe |

| | —

Soudure
iconcave

Soudure
sur bords
droits

Soudure
env

Soudure
d’angle
continue

caN\

Pour

usuelles ;
a @

les applications

Cote relative

& ia longuew des cordons

Cote relative

Sotidure
d'angle

123

discontinue |

Soudure

BNLHN]

NN

d’angle

discontinue iy
& éléments f)

33032031 b))

alternés

oy |

Ca <l fe)

a la section transversale

a nxif (e

Soudure A AN T ot
en O ) °] | crnxixg
entailles

&
Soudure .
en A X e
bouchons :

@

an ’%‘\ '
Souduf'e “{: j*‘(":{:' \'«*;«* ke d/\ [ &
par points Ay
@

Soudure (1 iR cEFn xixg
en figne i T—

* n : nombre d'éléments de soudure.
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115  Indications complémentaires Soudure périphérique

SOUDURE PERIPHERIQUE 1
Afin de préciser qu‘une soudure doit étre effectuée D=t i
;

sur tout le pourtour d'une piéce, on trace une circon-
férence centrée a lintersection des lignes de repére et
de référence.

SOUDURES EFFECTUEES AU CHANTIER

On distingue les soudures effectuées au chantier des  Soudure effectuée
soudures effectuées a I'atelier par un signe en forme  au chantier
de drapeau.

INDICATION DU PROCEDE DE SOUDAGE

Pour certaines applications, il est nécessaire de préciser ..
le procédé 3 utiliser. Celui-ci est identifié par un  Indication du procédé
nombre inscrit entre les deux branches d'une fourche ~ de soudage

tarminant la ligne de référence.

16 Traitements thermiques

Afin d'améliorer les qualités physiques de aranulation Le recuit de normalisation améliore les qualités
just ¥ . . vg FE % .

ti d ? dui le f q?“‘ ) f ysiqu 9 ) uat | physiques de granulation et il élimine les tensions

et de réduire les tensions internes provogquées par le internes dues au soudage.

soudage, on peut pratiquer
® soit un recuit de normalisation ; Recuit de stabilisation
® soit un recuit de stabilisation. Le recuit de stabilisation ne réalise pas de modifi-

cation de structure. il dlimine seulement les tensions
internes dues au soudage.

Nora - tes traitements sont conselllés pour toute constrution soudée ayant des
caractéristiques géomeétriques stables.

| Procédés de soudage

1 Soudage dlectrique 4 farc 3 Soudage aux ga
. .. , 11" Electrode fusible 311 Oxyacétylénique
2t Conception des piéces soudées . . . 413 Oeypropane

112 Par gravité, electrode enrobeée 313 Oxyhydngue

2  Recommandations

Les piéces soudées sont réalisées 3 partir de tbles de oree .
laminés, de profilés, de pieces coulées {construction 13 Aufilnu 4.'Soudage a I'étatsolide
mixte), etc. 12 Sous flux en poudre a1

Ultrason

13 Protection gazeuse, electrode fusible 42 Friction

131 Gaz inerte, lectrode fusible (MIG) 7. Autres procédés

135 Gaz actf, électrode fusble (MAG) 71 Aluminothernie

14 Protection gazeuse, el. réfractaire ~ 74 Induction

141 Gazinerte, électrode tungsténe (TIG) 751 Laser

181 Electrode carbone 81 Soudage des goujons 4 larc

2 Soudage parréssstance 983 Soudage des goujons par résistance

 2‘1‘ Par paints 9 Brasage

22 Alamolette 91, Brasage fort

23’ Par bossage 94 Brasage tendre

24 Par étincelage 95} Brasage tendre & la vague
23 En bout par résistance 9? Soudobrasage
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6. Dessin de définition de la fixation 7b. Fixation
Perspective

On vous donne sur cette feuille:

- la vue en perspective de la fixation 7b, qui sera soudée,
sur le fat de la roue jockey 7a.

- le dessin de définition coté de cette fixation, a I'éch.1:1,
ainsi que la vue de détail A, a I'éch. 2:1, montrant la
position de la fibre neutre.

28,70
_ 108 lé——j
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7. Position de la fibre neutre, pour calcul de dév  eloppé.

Remarques.

Ci-dessous on a représenté partiellement, une téle dont I'angle de pliage est de 90°. Et le rayon
intérieur de pliage est sensiblement égal a son épaisseur. On sait que pour ce genre de pliage,
la fibre neutre est positionnée a 1/3 de I'épaisseur, coté rayon intérieur.

Représentation.

On a tracé la fibre neutre, et repéré les différents éléments nécessaires au positionnement de
cette fibre neutre, c'est-a-dire I'épaisseur « e » ainsi que le rayon de pliage intérieur « ri ».

e : épaisseur de tole.
e ri:rayon intérieur de pliage.

Fibre neutre

Fibre neutre 1/3 de « e »

ABAQUE PARTIEL, POUR PLIAGE A 90° D'UNE TOLE EN ACI ER S 185.

Epaisseurs de tble « e » en mm
1,5 2 3 4 5 6
3,29
4,18
6,75
9,94
10,46
13,34

Exemple : pour une téle d’épaisseur 5 mm, et un rayon de pliage de 5 mm, on a une longueur
développée de la fibre neutre du rayon de pliage de 10,46 mm.
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