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Document technique DT1   
 

 

  



 

Document technique DT1   
 

 

  

 

Document technique DT2 
Calcul de la charge U exercée par la remorque sur la sellette 

 

 

 

 

U : Résultante d’action mécanique exercée par le tracteur sur la semi-remorque, s’applique en A 
Q : Action mécanique du sol sur la semi-remorque, s’applique en B 
R : action de la pesanteur sur la semi-remorque, s’applique en G 
On donne : L1 = 5,6 m ; L2 = 1,95 m ; 
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Dans le cas d’un assemblage par un boulon soumis 
au glissement, c’est l’adhérence entre les pièces 1 et 
2 qui assure le maintien en position. 

Q1 = .Fb 

Q1 : l’action mécanique de glissement transmissible 
d’une tôle à l’autre par l’assemblage boulonné (par 
boulon) ; Q1 = D/n 

n est le nombre de boulons assurant l’assemblage 
(26 dans notre cas) 

Fb : est l’action mécanique exercée par le boulon sur 
l’assemblage de tôles 

Document technique DT3 

Assemblage par boulon (vis-écrou) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Principales dimensions d’une vis selon le diamètre nominal 

Diamètre nominal 
∅d (mm) Pas p (mm) 

Diamètre noyau 
∅d3 (mm) 

Diamètre 
intérieur de 

l’écrou ∅d1 (mm) 
Section résistante 
de la vis AS (mm2) 

16 2 11,546 13,835 157 
18 2,5 14,933 15,294 192 
20 2,5 16,933 17,294 245 

Résistance des vis selon leur classe de qualité 

Classe 4.8 5.6 5.8 6.8 8.8 10.9 
RBe (MPa) 320 300 400 480 640 900 

RB 400 500 500 600 800 1000 
 RBe = résistance élastique du boulon ; RB : résistance à la traction avant rupture ; Pour un boulon de classe X.Y : RB 
= 100.X et RBe = 10.X.Y  

 

Q1 

Q1 

Fb 

Fb 
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∅ 

∅ 

∅ 

Surface de contact entre les pièces 
Coefficient d’adhérence   

1 

2 



 

Dans le cas d’un assemblage par un boulon soumis 
au glissement, c’est l’adhérence entre les pièces 1 et 
2 qui assure le maintien en position. 

Q1 = .Fb 

Q1 : l’action mécanique de glissement transmissible 
d’une tôle à l’autre par l’assemblage boulonné (par 
boulon) ; Q1 = D/n 

n est le nombre de boulons assurant l’assemblage 
(26 dans notre cas) 

Fb : est l’action mécanique exercée par le boulon sur 
l’assemblage de tôles 
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Assemblage par boulon (vis-écrou) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Principales dimensions d’une vis selon le diamètre nominal 

Diamètre nominal 
∅d (mm) Pas p (mm) 

Diamètre noyau 
∅d3 (mm) 

Diamètre 
intérieur de 

l’écrou ∅d1 (mm) 
Section résistante 
de la vis AS (mm2) 

16 2 11,546 13,835 157 
18 2,5 14,933 15,294 192 
20 2,5 16,933 17,294 245 

Résistance des vis selon leur classe de qualité 

Classe 4.8 5.6 5.8 6.8 8.8 10.9 
RBe (MPa) 320 300 400 480 640 900 

RB 400 500 500 600 800 1000 
 RBe = résistance élastique du boulon ; RB : résistance à la traction avant rupture ; Pour un boulon de classe X.Y : RB 
= 100.X et RBe = 10.X.Y  
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Document technique DT4 

Abaques pour le découpage 
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Document technique DT5  

 
Les valeurs de Force figurant sur cet abaque sont pour des aciers de constructions S235 , par conséquent il 

faudra augmenter le résultat de 15 % pour les aciers S355 JO 

 

LE PLIAGE SUR PRESSE PLIEUSE C.N. ou TRADITIONNELLE 

CALCULATEUR DE 
PLIAGE ll 

EP. V ri F t/m b 165° 150° 135° 120° 105° 90° 75° 60° 45° 30° 15° 0° 
 
 
4 

20 3,3 54 14 -0,7 -1,6 -2,5 -3,7 -5,3 -7,5 -6,3 -5,2 -4 -2,8 -1,6 -0,4 
25 4 42 17,5 -0,7 -1,5 -2,5 -3,7 -5;3 -7,7 -6,3 -4,9 -3,5 -2,1 -0,7 +0,7 
32 5 34 22 -0,7 -1,5 -2,4 -3,7 -5,4 -7,9 -6,3 -4,6 -2,9 -1,2 +0,4 +2,1 
40 6,5 27 28 -0,7 -1,4 -2,4 -3,7 -5,6 -8,4 -6,3 -4,2 -2,1 0 +2,1 +4,2 
50 8 21 35 -0,6 -1,2 -2,4 -3,8 -5,8 -8,9 -6,4 -3,9 -1,3 +1,2 +3,7 +6,2 

 
 
5 

25 4 67 17,5 -0,9 -1,9 -3,1 -4,6 -6,6 -9,4 -7,9 -6,5 -5,1 -3,6 -2,2 -0,7 
32 5 52 22 -0,9 -1,9 -3,1 -4,6 -6,7 -9,6 -7,9 -6,1 -4,4 -2,7 -0,9 +0,8 
40 6,5 42 28 -0,9 -1,8 -3 -4,6 -6,8 -10 -7,8 -5,7 -3,5 -1,3 +0,8 +3 
50 8 33 35 -0,8 -1,8 -3 -4,7 -7 -10 -7,9 -5,3 -2,7 -0,1 +2,5 +5,1 
63 10 26 45 -0,8 -1,7 -3 -4,7 -7,3 -11 -8 -4,8 -1,7 +1,5 +4,6 +7,8 

 
 
6 

32 5 75 22 -1,1 -2,3 -3,8 -5,6 -8 -11 -9,5 -7,7 -5,9 -4,1 -2,3 -0,6 
40 6,5 60 28 -1,1 -2,3 -3,7 -5,5 -8,1 -12 -9,4 -7,2 -5 -2,7 -0,5 +1,7 
50 8 48 35 -1 -2,2 -3,6 -5,5 -8,2 -12 -9,4 -6,8 -4,1 -1,4 +1,2 +3,9 
63 10 38 45 -1 -2,1 -3,6 -5,6 -8,5 -13 -9,5 -6,2 -3 +0,2 +3,4 +6,6 

 



 

Document technique DT5  

 
Les valeurs de Force figurant sur cet abaque sont pour des aciers de constructions S235 , par conséquent il 

faudra augmenter le résultat de 15 % pour les aciers S355 JO 

 

LE PLIAGE SUR PRESSE PLIEUSE C.N. ou TRADITIONNELLE 

CALCULATEUR DE 
PLIAGE ll 

EP. V ri F t/m b 165° 150° 135° 120° 105° 90° 75° 60° 45° 30° 15° 0° 
 
 
4 

20 3,3 54 14 -0,7 -1,6 -2,5 -3,7 -5,3 -7,5 -6,3 -5,2 -4 -2,8 -1,6 -0,4 
25 4 42 17,5 -0,7 -1,5 -2,5 -3,7 -5;3 -7,7 -6,3 -4,9 -3,5 -2,1 -0,7 +0,7 
32 5 34 22 -0,7 -1,5 -2,4 -3,7 -5,4 -7,9 -6,3 -4,6 -2,9 -1,2 +0,4 +2,1 
40 6,5 27 28 -0,7 -1,4 -2,4 -3,7 -5,6 -8,4 -6,3 -4,2 -2,1 0 +2,1 +4,2 
50 8 21 35 -0,6 -1,2 -2,4 -3,8 -5,8 -8,9 -6,4 -3,9 -1,3 +1,2 +3,7 +6,2 

 
 
5 

25 4 67 17,5 -0,9 -1,9 -3,1 -4,6 -6,6 -9,4 -7,9 -6,5 -5,1 -3,6 -2,2 -0,7 
32 5 52 22 -0,9 -1,9 -3,1 -4,6 -6,7 -9,6 -7,9 -6,1 -4,4 -2,7 -0,9 +0,8 
40 6,5 42 28 -0,9 -1,8 -3 -4,6 -6,8 -10 -7,8 -5,7 -3,5 -1,3 +0,8 +3 
50 8 33 35 -0,8 -1,8 -3 -4,7 -7 -10 -7,9 -5,3 -2,7 -0,1 +2,5 +5,1 
63 10 26 45 -0,8 -1,7 -3 -4,7 -7,3 -11 -8 -4,8 -1,7 +1,5 +4,6 +7,8 

 
 
6 

32 5 75 22 -1,1 -2,3 -3,8 -5,6 -8 -11 -9,5 -7,7 -5,9 -4,1 -2,3 -0,6 
40 6,5 60 28 -1,1 -2,3 -3,7 -5,5 -8,1 -12 -9,4 -7,2 -5 -2,7 -0,5 +1,7 
50 8 48 35 -1 -2,2 -3,6 -5,5 -8,2 -12 -9,4 -6,8 -4,1 -1,4 +1,2 +3,9 
63 10 38 45 -1 -2,1 -3,6 -5,6 -8,5 -13 -9,5 -6,2 -3 +0,2 +3,4 +6,6 

 

 

 
Document technique DT6 

Caractéristiques techniques de la rouleuse pyramidale   
 
 

 
     

 
Entre-axes rouleaux Entraineurs / cintreur : 150 mm 
 
 
 

Exemple de graphique d’assemblage  
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Document technique DT7  
Données pour le soudage MIG/MAG 

 

 



 

Document technique DT7  
Données pour le soudage MIG/MAG 

 

 

 

Document technique DT8 
Données sur le gaz de soudage 
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Document technique DT9 
Barème de soudage et carbone équivalent 

 

 

 

 

Carbone équivalent et températures de préchauffage : Formule de SEFERIAN 

 

 



 

Document technique DT9 
Barème de soudage et carbone équivalent 

 

 

 

 

Carbone équivalent et températures de préchauffage : Formule de SEFERIAN 

 

 

 

Document technique DT10 
Compossition chimique du S355 
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S5

Tolérances générales ISO 2768 cL

13 1 Longeron Droit S 355 JO ép 6 mm

12 1 Longeron Gauche S 355 JO ép 6 mm

11 2 Support clignotants EN AW-2017A ép 3 mm
10 1 Pivot d'attelage KZ 1012 JOST

9 4 Renforts plaque pivot 
d'attelage Cornière 30 x 30 x 3 S235 

8 1 Nez de sellette S 355 JO ép 6 mm

7 1 Plaque inférieure avant S 355 JO ép 12 mm

6 1 Plaque inférieure arrière S 355 K2G3 ép 12 mm

5 1 Berceau Arrière S 355 JO ép 6 mm

4 1 Berceau Central B S 355 JO ép 6 mm

3 2 Support phares latéraux EN AW-2017A ép 3 mm
2 1 Berceau Central A S 355 JO ép 6 mm

1 1 Berceau Avant S 355 JO ép 6 mm

Repère Nombre Désignation Matière

Échelle : 

Camion Citerne

Durée : 4 h

1:20 Assemblage Sellette

CA PLP EXTERNE Structures Métaliques DT 11 

Coef 1

Session  2020

Produit d'éducation SOLIDWORKS – A titre éducatif uniquement.
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Détail Berceau Central B
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Sous plaque ép 6 mm
R Int 1195 mm

S3

 771 5.1 5.2

 80 
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 65 

Détail Berceau Avant

Détail Berceau Central A

Détail Longeron droit

Détail Berceau Arrière

Les éléments repères 6 et 7 seront assemblés par boulonnage sur les longerons 
S4

Échelle : 

Camion Citerne

Durée : 4 h

1:5 Détails des sous ensembles
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DR1 - DR2 - DR4

 $$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$ 
 $$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$ 
 $$$$$$$$$$  $$/$$/$$$$ 
          

  

  

  

 

Nom de famille :  
Prénom(s) :   

                          Numéro 
Inscription :         

       Né(e) le :  
Concours / Examen : ………………………………..        Section/Spécialité/Série : ……………………………………………………… 

Epreuve :  ………………………………..         Matière : …………………………..   Session : ……………………………….. 

  

  

 

(Le numéro est celui qui figure sur la convocation ou la feuille d’émargement) 

     

(Suivi, s’il y a lieu, du nom d’usage) 

 Remplir soigneusement, sur CHAQUE feuille officielle, la zone d’identification en MAJUSCULES. 
 Ne pas signer la composition et ne pas y apporter de signe distinctif pouvant indiquer sa provenance. 
 Numéroter chaque PAGE (cadre en bas à droite de la page) et placer les feuilles dans le bon sens et dans l’ordre. 
 Rédiger avec un stylo à encre foncée (bleue ou noire) et ne pas utiliser de stylo plume à encre claire. 
 N’effectuer aucun collage ou découpage de sujets ou de feuille officielle. Ne joindre aucun brouillon. 

(Remplir cette partie à l’aide de la notice) 

 
CONSIGNES 

 

Modèle CMEN-DOC v2 ©NEOPTEC

 
 
 
 
 
 
 
 
 

DOCUMENTS RÉPONSES : 
Tous les documents réponses sont à rendre, 

même non complétés. 
 

 

 

DR1 : Étude de spécifications (2 pages) 

DR2 : Gamme de fabrication (2 pages) 

Da



NE RIEN ECRIRE DANS CE CADRE

 

 

Document	Réponses	DR1		
Étude	de	cout	:	découpage	

 
DÉCOUPAGE : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

	 	

Matière : Longueur Découpée / Pièce : 
Longueur Découpée / Série : Épaisseur : 

Découpage PLASMA HD LASER 
PARAMÈTRES 

Vitesse d’avance 
en m/h 

  

Facteur de marche   
Longueur découpée 

en m 
 

  

Durée TOTALE de 
découpage  

  

Taux Horaire   
COÛT DU DÉCOUPAGE 

Coût pour la série en €   
Argumenter votre choix   



NE RIEN ECRIRE DANS CE CADRE

 

Document	Réponses	DR2	
Étude	de	cout	:	assemblage	

 	
Paramètres  Calculs  Résultats  

Main d’Oeuvre : 
 
 

( Coût Horaire de la main d’oeuvre / 
(Taux de dépôt x Facteur de Marche)) 

 

 
 
 
 
 

 

Métal d’Apport : 
 

( Prix du produit d’apport / Rendement du 
procédé  ) 

 
 
 
 
 

 

Gaz : 
 

( Prix x Débit) / Taux de dépôt 
 
 

  

Énergie : 
 

( 1% du coût du soudage ( MO + 
MA + Gaz ) 

 

  

 
Amortissement du 

matériel : 
 

( 2% du coût du soudage ( MO + 
MA + Gaz ) 

  

 
Coût du Soudage : 

 
€ / Kg de métal déposé 

( Main d’œuvre + Métal d’apport + 
Gaz + Energie + Amortissement 

matériel )  
 

  

 
Coût du Soudage : 

 
€ / m 

 

  

 
 

Coût du soudage / sellette 
 
€ 

 

  

 

Le coût total sera de :                                  € 
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DR3 - DR5 - DR6
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Nom de famille :  
Prénom(s) :   

                          Numéro 
Inscription :         

       Né(e) le :  
Concours / Examen : ………………………………..        Section/Spécialité/Série : ……………………………………………………… 

Epreuve :  ………………………………..         Matière : …………………………..   Session : ……………………………….. 

  

  

 

(Le numéro est celui qui figure sur la convocation ou la feuille d’émargement) 

     

(Suivi, s’il y a lieu, du nom d’usage) 

 Remplir soigneusement, sur CHAQUE feuille officielle, la zone d’identification en MAJUSCULES. 
 Ne pas signer la composition et ne pas y apporter de signe distinctif pouvant indiquer sa provenance. 
 Numéroter chaque PAGE (cadre en bas à droite de la page) et placer les feuilles dans le bon sens et dans l’ordre. 
 Rédiger avec un stylo à encre foncée (bleue ou noire) et ne pas utiliser de stylo plume à encre claire. 
 N’effectuer aucun collage ou découpage de sujets ou de feuille officielle. Ne joindre aucun brouillon. 

(Remplir cette partie à l’aide de la notice) 
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Modèle CMEN-DOC v2 ©NEOPTEC

 
 
 
 
 
 
 
 
 

DOCUMENTS RÉPONSES : 
Tous les documents réponses sont à rendre, 

même non complétés. 
 

 

 

DR1 : Étude de spécifications (2 pages) 

DR2 : Gamme de fabrication (2 pages) 

Db
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Document	Réponses	DR3		
Étude	de	faisabilité	

 
 

Détermination des longueurs développées du Repère 2 : 

Paramètres de pliage :  

Choix du vé : ………. 

 

 
 
 
 
Rep 2.1  

Calculs de la longueur développée : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 
 
 
Rep 2.2  

Calculs de la longueur développée : 
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Document Réponses DR5  
Graphique d’assemblage 

 
Graphique d’assemblage à compléter en indiquant les procédés de soudage 

 

 
 



 

Document	Réponses	DR6		
Croquis	pour	la	MIP	et	la	MAP	

 
Effectuer la MIP et la MAP sur le croquis ci-dessous 
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DR7 - DR8
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(Le numéro est celui qui figure sur la convocation ou la feuille d’émargement) 

     

(Suivi, s’il y a lieu, du nom d’usage) 

 Remplir soigneusement, sur CHAQUE feuille officielle, la zone d’identification en MAJUSCULES. 
 Ne pas signer la composition et ne pas y apporter de signe distinctif pouvant indiquer sa provenance. 
 Numéroter chaque PAGE (cadre en bas à droite de la page) et placer les feuilles dans le bon sens et dans l’ordre. 
 Rédiger avec un stylo à encre foncée (bleue ou noire) et ne pas utiliser de stylo plume à encre claire. 
 N’effectuer aucun collage ou découpage de sujets ou de feuille officielle. Ne joindre aucun brouillon. 

(Remplir cette partie à l’aide de la notice) 
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Modèle CMEN-DOC v2 ©NEOPTEC

 
 
 
 
 
 
 
 
 

DOCUMENTS RÉPONSES : 
Tous les documents réponses sont à rendre, 

même non complétés. 
 

 

 

DR1 : Étude de spécifications (2 pages) 

DR2 : Gamme de fabrication (2 pages) 

Dc
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Document réponse DR7 

Étude de Soudage 

Effectuer les tracés appropriés sur les courbes ci-dessous afin de déterminer l’Intensité et la 
Tension de Soudage 
 

 
Intensité de soudage : …………………………. 

Tension de soudage : …………………………. 

 
 



 

 

Document	Réponses	DR8	
DMOS	à	compléter		

 

EN ISO 9606-1 : 
DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE          

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Schéma de préparation Disposition des passes 
 
  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Paramètres de soudage 
Passe n° Procédé : Dimension 

Métal d’apport 
Courant 

A 
Voltage 

V 
Type de courant 

Polarité 
                                           
      

      

      

      

      

      

      

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Référence n° :S4…………………………………………………………...…. 

PV-QMOS n° : ……………………………………………………….. 

Constructeur ou Fabricant : … 

Procédé de soudage : …………………………………………………. 

Type de joint : …………………………. 

Détail de préparation de joint (Schéma) : ………………………………. 

Méthode de préparation de nettoyage                          

……………………………………………………………………….. 

Spécification matériau de base : …………………………………. 

Epaisseur du matériau (mm) : ……………………………………. 

Diamètre :…………………………………………………………… 

Position de soudage : …...………………………………………….. 

Métal d’apport codification :………………………...…………...………... 

Marque et type : …………………………………………...… 

Reprise spéciale ou séchage : …………………………….……………… 

Gaz de protection / flux :  endroit : ………….……………………………. 

envers : ……….………………………………. 

Débit de gaz  endroit : ……….………………………………. 

envers : ……...……………………………….. 

Types d’électrode de tungstène / Dimension : …………..……..………. 

Autres informations : 
………………………………………………………………………. 

Température de préchauffage :………………………………… 

……………………………………………………………….……… 

…………………………………………………….………………… 

…………………………………………………….………………… 

………………………………………………………………….…… 

……………………………………………………………………… 




