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EFEGIS 1
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Document technique DT1

DISPOSITIF D'ACCOUPLEMENT

1.11. Calcul de la valeur D conformément a 96/20/EC

| D=gx06xTxR=(T+R-U)

D - valeur de référence pour la force horizontale entre le véhicule tracteur et la semi-remorque
T - masse totale technique en tonnes autorisée pour véhicule tracteur

R - masse totale technique en tonnes autorisée pour semi-remorque

U - charge verticale sur la sellette d'attelage en tonnes

g=9.81 m/s?

60 3674

603134




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

L, |

Ly

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
Ondonne:L;=56m;[;,=1,95m;

Tournez la page S.V.P.



Document technique DT3

Assemblage par boulon (vis-écrou)

Surface de contact entre les pieces
Coefficient d’adhérence 1= 0,3

Dans le cas d’un assemblage par un boulon soumis

au glissement, c’est 'adhérence entre les pieces 1 et
2 qui assure le maintien en position.

Qs : I'action mécanique de glissement transmissible

d’une téle a 'autre par I'assemblage boulonné (par
boulon) ; Q; = D/n

n est le nombre de boulons assurant I'assemblage

(26 dans notre cas)

F» : est I'action mécanique exercée par le boulon sur
I’'assemblage de tbles

Principales dimensions d’une vis selon le diameétre nominal

Diametre
Diamétre nominal Diameétre noyau intérieur de Section résistante
@d (mm) Pas p (mm) @ds (mm) I'écrou @di (mm) | de la vis As (mm?)
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
Rse (MPa) 320 300 400 480 640 900
Rs 400 500 500 600 800 1000

Rse = résistance élastique du boulon ; Rs : résistance a la traction avant rupture ; Pour un boulon de classe X.Y : R
= 100.X et Rge = 10.X.Y



Document technique DT4
Abaques pour le découpage

ABAQUE DE DECOUPAGE PLASMA CN
Gamme Diamétre de Epaisseur Acier de Acier Alliage légers
tuyére construction Spéciaux
Vitesses en cm /min

1 1 5 1500 1000 1000
1 S00 500 1000
1.5 500 190 600
2 300 140 400
3 160 S0 140
4 S0 70 a0
5 55 40 60

2 1.2 3 450 350 500
4 300 260 400
3 230 190 300
= 160 140 200
2 100 20 130
10 70 60 70
12 50 45 30
15 30 23
20 15 15

DECOUPAGE LASER
PARAMETRES POUR MACHINE DE 4000 W

PUISSAL;ICE DE — ——— Ass.S?fN . vrrg? ougngEI:rARe PW
SOURCE COUPE BUSE GAZ
w mm mm/mn mm Bar

4000 ACIER 4 OoX 6 000 2 1
4000 ACIER 6 OoX 5 000 2 1
4000 ACIER 8 OX 4 000 2 1
4000 INOX 2 OoX 6 500 2 5
4000 INOX 3 OX 5 000 2 5
4000 INOX B OX 2 500 2 S
4000 INOX 2 6 000 2 8
4000 INOX 3 AZ 2 500 2 10
4000 INOX & 2 500 3 10
4000 INOX 2 Al S5 000 2
4000 INOX 3 Al 4 000 2
4000 INOX 4 Al 2500 2

Tournez la page S.V.P.



Document technique DT5
Abaque de pliage en air

T Poingon
- ‘E
= =
o @ )
o = Matrice
Ll

=3 2 10 18 | =20 5 | %2 | 40| 50| 83 | g0 |100|125| 150 |200| 250 | 320 |400|s00|630| = W

4 | 55 25| 41| 42| 48 | 22 | 22 | 35 | 45 | 55 | 71 | 80 [ 1493 |140)| 175 | 275 |=280| 350|450 = B

1 1.3 gl 2 |z8]| 32 5 |es| & 10|13 [ 18| 20| 28| 32 21 53 | 85 | 83 [100| = &
06 | 4 4
08| 7 5 4
1 11 a T
1.2 | 16| 12 | 10| a 53
1.5 ivr |15 [ 43| o a
2 27 | =2 | a7 | 13 11 KdaM/m
2.5 35 g | 24 i7 | 1=
3 8| 30| 24| 18 | 15 =
4 54 | 4o | 34 | 27
5 &7 | 52 | 42 3 | =8
=] 75 | so | a8 | 22 | 30
8 107 | 85 [ @8 | 53 | 23
10 134|105 | 85 | &7 | 53
12 120 | o8 | ¥8 | 80
15 150 | 1z0| 85 | 78
20 216|170 136| 108 85
25 o565 | z10| 170 130 | 108
30 200| 240 | 100 | 140 120
a0 430 | 340 | 270 | 215
50 525 | azo | 340 | s70

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 $355 JO

LE PLIAGE SUR PRESSE PLIEUSE C.N. ou TRADITIONNELLE

CALCULATEUR DE N
PLIAGE
EP.|V| ri |Ft/m| b |165°|150°|135°|120°|105°| 90° | 75° | 60° | 45° | 30° | 15° | 0°
201 33 | 54 14 1-0,7(-1,6 |-25|-3,7|-53|-75]-63|-52| -4 |-28(-1,6]-0,4
25| 4 42 1 175-0,7-1,5-25|-3,7(-53|-7,7|-63|-49 |-3,5|-2,1|-0,7]+0,7
4 [32] 5 34 | 22 |-0,7|-1,5]-24|-3,7|-54|-79-63|-46]|-29|-1,2|+0,4[+2,1
40| 6,5 | 27 28 1-0,7(-1,4-24]-3,7|-56|-84|-63|-42(-2,1| 0 [+2,1[+4,2
50 8 21 35 |-06|-1,2]-24]-38[-58(-89]-641-39|-1,3|+1,2(+3,7]|+6,2
25| 4 67 |17,51-09(-19-3,1]|-46]-6,6-94|-79]-65]-51]|-3,6-2,2]-0,7
32| 5 52 22 1-09(-19(-3,1]|-46]-67|-96|-79]|-6,1]|-441|-2,7]-09|+0,8
S [40] 65 | 42 28 1-09(-1,8| -3 |-46]-68|-10|-7,8]-57(-3,5]-1,3[+0,8]| +3
501 8 33 35 |-08|-1,8( -3 (47| -7 |-10|-79|-53(-2,7]-0,1 [+2,5[+5,1
63| 10 26 45 108 -1,7( -3 |-47|-73|-11| -8 |-48|-1,7[+1,5|+4,6|+7,8
321 5 75 22 |-1,1[-23-38]-56]| -8 [-11]-95]|-7,7(-59]-4,1(-23]-0,6
40 6,5 | 60 | 28 |-1,1|-23|-3,7[-55(-81|-12|-94|-72| -5 |-2,7]-0,5+1,7
6 [s0] s 48 350 -1 |-22(-3,6[-55]-82|-12|-94]|-68|-41]|-1,4(+1,2[+39
63| 10 38 45 | -1 [-2,1]-36]-56]-85[-131-95]-62| -3 [+0,2[+3,4]+6,6




Document technique DT6
Caractéristiques techniques de la rouleuse pyramidale

Capacités 3R HS 3000 mm 3R HS 30/210 3R HS 30/240 3R HS 30/280 3R HS 30/300

Largeur maxi. 3100 3100 3100 3100
Epaisseur croquage mm a 15) 8 10
Epaisseur roulage mm (<3 8 10 13
@ du rouleau supérieur mm 210 240 280 300
@ des rouleaux inférieurs mm 190 220 260 280

— L=
Entrainement par moteur Dispositif de cintrage conique Entrainement par moteur
hydraulique hydraulique

Entre-axes rouleaux Entraineurs / cintreur : 150 mm

Exemple de graphique d’assemblage

Indiquer sur le graphique les sous-ensembles assemblés sur montage

Exemple :

A —
R | sur montage —|

Tournez la page S.V.P.



Document technique DT7
Données pour le soudage MIG/MAG

MIG/MAG
@ o Fils 3 souder plelns # non alllé

B sw70sG3

# Fil-&lectrode plein non allié

o Cuivré embobind

# Faibles projections en raison d'une haute pureté chimique

# Compatible EWM forceArcet coldArc

o Pour sociétés industrielles, artisanales et ateliers de réparation

Normes

DINEN IS0 14341-A G424C1/M21 3511
AWS A-5.18 ER 7056

Numéro de matériau 15125
Analyse chimique

Clsilmlr]s
008 | 09 | 15 005|002
Gaz protecteur
C1/M21/M22-M33
Allongement,
A5
220% 2420 MPa
Réslstance & la tractlon, Rm
500 MPa - 640 MPa
Apport de chaleur
=47 )(40°Q)
Homologations
TOV /DB/GL/CE/IR
Matérlaux
5185 - 5355G1, 5255N - S355N, P255NH - P355NH, P235GH - P285NH, P235 - P355T2,
20MnNb6, L210 - L360N
Aciers pour construction navale A, B, 0, E
Acier coulé G538 - G552

Limite d'allongement, Rp 0,2%

Fit kg @ ft /mm @/ mm Référence
50 06 097-003450-20006
20 8 | 097-003450-20208

5200 ' (97-003450-20008
50 10 097-003450-20010

12 (97-003450-20012

06 (097-003450-30006

08 (097-003450-30008

E\A;hT ev«;}n' MGAG P
L)

o Fllsasouderpleins e nonalllé ~ R.%

B sw705G3T

# Fil-€lectrode plein non allié
# Embobiné

# Parfaitement adapté aux surfaces rouillées, recouvertes d'une
couche primaire, encrasséas ou galvanisées

Normes
DINEN IS0 14341-A

G422 0MG3SIHTI

AWS A-5.18 ER 7052
Analyse chimlque

C S [M|T

006 | 08 | 151|012

Gaz protecteur
/M
Allongement,
A5

=20% =440 MPa
Réslstance & [a tractlon, Rm
=510 MPa
Apport de chaleur

=47 1(-20°)
Homologatlons
TUV/CE

Matérlaux

5185- 53550, 5255N - 5355N

Limite d'allongement, Rp 0,2 %

15 10 (97-003450-30010
12 (97-003450-30012
B300 16 097-003450-30016 Fit ky @/ mm Référence
08 (97-003450-31808 06 (97-003535-20006
18 10 097-003450-31810 5200 50 08 (97-003535-20008
12 097-003450-31812 1.0 (97-003535-20010
16 097-003450-31816 08 (97-003535-30008
08 (97-003450-25008 B30 15 1.0 (97-003535-30010
F250 250 510 10 097-003450-25010 12 (097-003535-30012

12 097-003450-25012

1.6 (097-003535-30016




Document technique DT8

Données sur le gaz de soudage

Mison® 8 (version Francais)

Nom chimigue:  Argon / Dioxyde de carbone / Monaxyde d'azote

Farmule:

A /0, /NO

Spécification/qualité

Purités

(0, 8 vol %
NO 0,0275 vol %
Ar reste

Conforme NEN-EN-130 14175

Modes de livraison

Bouteilles

Cadre (16 bouteilles)

Vall) Vour (') | Presmai (bar) | Code article
20 44 200 3520120
30 &,/ 200 3520130
50 111 200 3520150
800 11/ 200 3520580

i’ mesuré 3 15°Cet 1 bar

Marquage de la bouteille

Couleur suivant la norme NEN-EN 1089-3
Ogive Vert jaune RAL 6018
{orps Vert bley RAL 6004
Raccord selon NEN 3268 RU 4

(aractéristiques
Masse molaire mayenne (ka,/kmaol) 40,27
Densité de gaz (kg/m*a 1,013 baret0°C) 1,799
Densité de gaz relative (air = 1) 1,392

Information générales
Fiche de sécurité Mélange d'argon et de dioxyde de carbone avec tracés de

monoxyde d'azote (nr. 9453)

Description du produit (az comprimé incolore et inodare

Classement de gaz proces selon NEN-EN-1S0 14175
Tolérance de production

L
NQ: 250 = 300 ppm / (0.: 7,2 =8 8%

Applications

| Lesoudage MAG acier non allié et acier alliage léger

Tournez la page S.V.P.



Document technique DT9
Bareme de soudage et carbone équivalent

Baréme de soudage en angle intérieur :

Vd : wolume de métal déposé

Pf : masse de fil fondu

Lf. : longueur de fil fondu

T : temps de soudage

S volume de gaz consommeé

Mb. kWh : nombre de kilowattheures consommeés

Carbone équivalent et températures de préchauffage : Formule de SEFERIAN

Ceq.C =Ceqx(1+0,005e)

Tp =350/ (Ceq.C —0.25)

350
8300 // // \ 038
8’250 ,4/ /—_—-——_——.——& ol a\._o‘-‘
© /
Ezoo il I T —_NQos |5
= /r L \ 0.5 ©
g il 0.4 E
%150 — 4""'\ g

[

S100 i /’—_;\\0.3 g
8 Noios S
- o 8
N - e g 0.2

00 20 40 60 80 100

I'epaisseur de latole [mm]

em?) (@) my | tmin) 0 i
4 33 8.4 1,0 | 12,6 | 008
& s0 126 | 1.3 | 17.6 | 0,14
3 9 75 12,1 1.8 | 256 | o.22
4 16 133 | 21,4 | 24 | 33,4 | 039
s 25 208 | 233 | 33 | 465 | o0
6-10 6 12 | 230 | 7@ 15 14,1 36 200 | 335 | 42 | s36 | 0.87
8- 14 8 16 | 3zo0 | s.8 15 10,0 | &4 53z | 335 | 6.0 | 89,7 | 1.51
10-16| 10 | 16 | 340 | .3 17 7.2 100 | 832 | 52,4 | 83 | 141,3]| 236
12-20| 12 | 1.6 | 380 | 7.3 17 5.8 143 | 1189 | 749 | 103 | 174.3| 337
Composition
Argon | CO; | H
G 100% | —| —
Gz o7% | 2% | Th
G3 80% | 20% | —|
G4 — | 100% —




Document technique DT10
Compossition chimique du S355

Tableau 3 : Composition ¢himigue, de l'analyse
sur produit sur la base du tableau 2

Disignation Typs " | Sows- | Cen % max pourune | Mn Si {-P & N
de groupe | épeisseur nominale de
dasoxydation o . produit [mm} 3
Selon Selon T<18 ] »16 |>a087 % "% | % | % | %
EM 10027-1 | EN 10027-2 5 40 max | max | max | max | max
at
ECISS iC 10
sS85 8 1.0035 8u choix BS | — | — -~ =] =1%]=1]-=
L T
- 15235JR & 1.0037 au choix BS | 021 [025 |- 150 | — |0,085|0,085 0,011
52350RG1 8| 1.0038 FU BS [ 021 {028 |[— 1,50 0,055 | 0,055 | 0,009
Sz35JRG2 1.0038 FN BS REBURE] 0,23 1,50 0,055 | 8,055 | 0,011
$235J0 1.0114 FN Qs | 019 o1 o8 1,50 | 0.050 | 0,060 | 0,011
5235J203 1.0118 FE as 0,16 0,18 0,19 1,50 0045 | 0,045 | —
5235J2G4 1.0117 FF as | 619 o018 {0,199 1,50 0,045 0,045 | —
5275JR 1.0044 - FN BS | 024 [024 |0,25 1,80 | — {0,055 |0,055 (0,011
S775J0 1.0143 FN Qs | 021 joz21 {0217 | 160 0,080 | 0,050 | 0,011
5275J2G3 1.0144 FF as | 021 {021 loz17 | 1,60 0,045 [ 0,045 | —
5776J2G4 1.0145 FF as | 021 {023 0217 | 1,80 0,045 | 0,045 | —
5355JR 1.0045 FN BS { 027 |027 o027 1,70 | o.60 | 0,055 | 0,055 | 0,011
S356540 & 1.0553 FN as 0,23 (0,23 |0,24 1,70 | 0,60 | 0,050 |0,050 | 0,013
$355J263 8 | 1.0570 FF Qs | 0,23 {0239 024 1,70 | 060 | 0,045 0,045 —
sassi2Ga ¥t 10577 | | FF Qs | 023 [023® [o24 | 1,70 | 0,60 {0,045 |0,045 | —
s355k2G3 ¥'|  1.0595 FF as | 023 [023® |o,24 1,70 | 0,60 | 0,045 (0,045 | —
sasskaca 8| 10508 FF as | 023 |o229 |o,24 1,70 | 0,80 {0,045 | 0,045 | —
£205 1.0060 N BS — . = | — | — {o0ss5]|00s5 |00
E33s 1.0080 EN ec — — — — — 10,055 | 6,085 | 0,014
E360 - 1.0070 N | BS — —_ - — | — {0,055 |0.055 | 0,011
1) Voir 7.3,

2) Un dépassament des valeurs spécifides est admis & condition que pour chague augmentation de 0,001 % de N (s
tenaur maximale en P soit raduite de 0,005 % ; ls teneur en N sur coulde ne doit cepandant pas ddpassar 0,014 %.

3) La valeur maximale exigée pour 'aZote ne s'applique pas iorsque ia composition chimique présente une teneur
minimale en Al total de 0,020 % ou lorsque d’autres dléments {ixent 'azote sont prasents en quantités suffisantes. Les
dlémants fixant I'azote doivent étre mentionnés dans le document de contrdla,

4] BS = gojer de base ; (S = acier de qualité .

5} Pouvr les profilds ot laminds marchonds d’épaissaur naminale » 100 mm ; tenaur en C solon aocord,
Option 25. ' '

&) Disponibles uniquement an dpaisseurs nominales< 25 mm.

7} Pour épalssevur nominala » 150 mm  C m 0,23 % max.

8iVoir7.3.3.2 ¢ 7.3.3.3.

8 Pour les épaisseurs nominsles > 30 mm et pm.ir les nuancas aplas au profilage & froid sur galets (voir 7.5.3.2)
C= 0,24 % max,




2456 +2

A
!

| = = |

20

290+1

335

1005+2
{

—

1004 +1

Tolérances générales ISO 2768 cL

1380+2

13 1 Longeron Droit S355J0 ép 6 mm

12 1 Longeron Gauche S355J0 ép 6 mm

11 2 Support clignotants EN AW-2017A ép 3 mm

10 1 Pivot d'attelage KZ 1012 JOST

9 4 Re”foét;ﬁ'glgéz pivot Corniére 30 x 30 x 3 $235

8 1 Nez de sellette S 355 JO ép 6 mm

7 1 Plague inférieure avant S$355JOép 12mm

6 1 Plague inférieure arriere S 355K2G3 ép 12 mm

5 1 Berceau Arriere S355JO ép 6 mm

4 1 Berceau Central B S355J0 ép 6 mm

3 2 Support phares latéraux EN AW-2017A ép 3 mm

2 1 Berceau Central A S355JO ép 6 mm

1 1 Berceau Avant S355JO ép 6 mm

Repére | Nombre Désignation Matiere
Camion Citerne
Echelle : 1:20
Assemblage Sellette Coef |

—} @@ Durée : 4 h

Session 2020 CA PLP EXTERNE Structures Métaliques DT 11
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Détail Longeron droit

4

-

Sous plague ép 6 mm
RInt 1184.5 mm

4

4

SRo]u]s7p§quue ep 6 mm
mm < S2
I3
_.80 _
Y

r
o 3

]_!< 920 | 1

Détail Berceau Avant e
o 775 o

80

3

O
207

6

P
-

Détail Berceau Cenftral A

o 775 .
ﬂ'j—@

Sous plague ép 6 mm
R1190 mm

-
57

1563,50 _

6\ © © © © © © © © ©
<
Sous plague ép 6 mm
RInt 1195 mm
r
N
— H Ne}
_

Détail Berceau Arriere 53
A

771 N
|

Détail Berceau Central B

/75

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

Camion Citerne

Echelle : 1:5 L
Détails des sous ensembles Coef 1
:} @ Durée : 4 h
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DOCUMENTS REPONSES

EFEGIS 1

Etude de colt : découpage DR1
Etude de cout : assemblage DR2
Etude de faisabilité DR3
Parametres de pliage DR4
Graphique d’assemblage DR5
Croquis pour la MIP et la MAP DR6
Etude de soudage DR7
DMOS a compléter DR8




Modéle CMEN-DOC v2 ©NEOPTEC
Nom de famille :

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

E E Prénom(s) :
—

= J‘I Numéro

E i= Inscription :

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

Né(e) le : / /

(Remplir cette partie a I'aide de la notice)
Concours / Examen :

Epreuve: ...........

........................... Section/Spécialité/Série : ........ ...

........................... Matiére : ...........ccoeiiiiiiie. SESSION L,

® Remplir soigneusement, sur CHAQUE feuille officielle, la zone d’identification en MAJUSCULES.

CONSIGNES

o Ne pas signer la composition et ne pas y apporter de signe distinctif pouvant indiquer sa provenance.
e Numéroter chaque PAGE (cadre en bas a droite de la page) et placer les feuilles dans le bon sens et dans I'ordre.

e Rédiger avec un stylo a encre foncée (bleue ou noire) et ne pas utiliser de stylo plume a encre claire.
o N’effectuer aucun collage ou découpage de sujets ou de feuille officielle. Ne joindre aucun brouillon.

EFEGIS 1

DR1 - DR2 - DR4

Tous les documents réponses sont a rendre,

méme non complétés.

Tournez la page S.V.P.




NE'RIEN-ECRIRE'‘DANS.CE CADRE

Document Réponses DR1
Etude de cout : découpage

DECOUPAGE :
Matiére : Longueur Découpée / Piéce :
Epaisseur : Longueur Découpée / Série :
Découpage PLASMA HD LASER

PARAMETRES

Vitesse d’avance
en m/h

Facteur de marche

Longueur découpée
enm

Durée TOTALE de
découpage

Taux Horaire

coUT DU DECOUPAGE

Colit pour la série en €

Argumenter votre choix




Document Réponses DR2
Etude de cout : assemblage

Parametres

Calculs

Résultats

Main d’Oeuvre :

( Colt Horaire de la main d’oeuvre /
(Taux de dépét x Facteur de Marche))

Métal d’Apport :

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

Gaz:

( Prix x Débit) / Taux de dépdt

Energie :

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

Amortissement du
matériel :

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

Cout du Soudage :

€/ Kg de métal déposé
( Main d’ceuvre + Métal d’apport +
Gaz + Energie + Amortissement
matériel )

Cout du Soudage :

€/m

Cout du soudage / sellette

€

Le colt total sera de :

Tournez la page S.V.P.




Document Réponses DR4
Parametres de pliage

Données Dessin
Epaisseur  plier . mm

Angle inténeur du ph . mm
Cote du phi (A) mm

Résistance dumétal 400 ° Mpa

Résutats
Rayon intérieur

Largeur du vé
Angle de pliage
Course du poingon 2.8

Cote de butée

Bord mirenum

Peteauph .14 mm

Allonget fibre exer 34 %
Force de pliage kNim

Compléter dans les cases grisées les paramétres a insérer dans le calculateur
pour ’'amorgage par plis successifs :

Epaisseur a plier : mm
Angle intérieur du pli : mm
Cote dupliA: mm
Rayon intérieur : 8 mm
Largeur du vé : mm
Angle de pliage : mm
Course du poingon : 2.8 mm
Cote butée : mm
Perte au pli : -1.4  mm
Allongement 34 %

Force de pliage tonnes



Modéle CMEN-DOC v2 ©NEOPTEC
Nom de famille :

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

E E Prénom(s) :
—

= J‘I Numéro

E i= Inscription :

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

Né(e) le : / /

(Remplir cette partie a I'aide de la notice)
Concours / Examen :

Epreuve: ...........

........................... Section/Spécialité/Série : ........ ...

........................... Matiére : ...........ccoeiiiiiiie. SESSION L,

® Remplir soigneusement, sur CHAQUE feuille officielle, la zone d’identification en MAJUSCULES.

CONSIGNES

o Ne pas signer la composition et ne pas y apporter de signe distinctif pouvant indiquer sa provenance.
e Numéroter chaque PAGE (cadre en bas a droite de la page) et placer les feuilles dans le bon sens et dans I'ordre.

e Rédiger avec un stylo a encre foncée (bleue ou noire) et ne pas utiliser de stylo plume a encre claire.
o N’effectuer aucun collage ou découpage de sujets ou de feuille officielle. Ne joindre aucun brouillon.

EFEGIS 1

DR3 - DRS - DR6

Tous les documents réponses sont a rendre,

méme non complétés.

Tournez la page S.V.P.




NE'RIEN-ECRIRE'‘DANS.CE CADRE

Document Réponses DR3
Etude de faisabilité

Détermination des longueurs développées du Repére 2 :
Parameétres de pliage :

Choixduvé: ..........

Calculs de la longueur développée :

Rep 2.1

Calculs de la longueur développée :

Rep 2.2




Document Réponses DR5
Graphique d’assemblage

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

o8y | ON

SIN3WzT3

JOVIEW3SSY.d INDIHdVYO

Tournez la page S.V.P.




Document Réponses DR6
Croquis pour la MIP et la MAP

Effectuer la MIP et la MAP sur le croquis ci-dessous




Modéle CMEN-DOC v2 ©NEOPTEC
Nom de famille :

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

E E Prénom(s) :
—

= J‘I Numéro

E i= Inscription :

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

Né(e) le : / /

(Remplir cette partie a I'aide de la notice)
Concours / Examen :

Epreuve: ...........

........................... Section/Spécialité/Série : ........ ...

........................... Matiére : ...........ccoeiiiiiiie. SESSION L,

® Remplir soigneusement, sur CHAQUE feuille officielle, la zone d’identification en MAJUSCULES.

CONSIGNES

o Ne pas signer la composition et ne pas y apporter de signe distinctif pouvant indiquer sa provenance.
e Numéroter chaque PAGE (cadre en bas a droite de la page) et placer les feuilles dans le bon sens et dans I'ordre.

e Rédiger avec un stylo a encre foncée (bleue ou noire) et ne pas utiliser de stylo plume a encre claire.
o N’effectuer aucun collage ou découpage de sujets ou de feuille officielle. Ne joindre aucun brouillon.

EFEGIS 1

DR7 - DRS

Tous les documents réponses sont a rendre,

méme non complétés.

Tournez la page S.V.P.







Document réponse DR7

Etude de Soudage

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

4

1 (A)

100

V fil m/min

o S 10 15 20 25

U Caractéristiques externes statiques du poste de soudage

12 —
30 N =
25 - =
T — i-w'
20 S~ —1-6 ™
&:54_ T
15 %3 — ﬁh_:
10 Ly e —
5 Repére du sélecteur de tensior
0 50 100 150 200 2500 | (A)

Intensité de soudage : ...
Tension de soudage : ...

Tournez la page S.V.P.



Document Réponses DR8
DMOS a compléter

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

Référence n° S ..., Méthode de préparation de nettoyage

PVoQIMO S N i o e e e

Constructeur ou Fabricant : ... Spécification matériau de base : ..........ccoooiiiiiiiiiiiiiii

Procédé de soudage @ .....covuiiiniiiii Epaisseur du matériau (mm) @ .......ooooiiiiiii s

Typedejoint: .....ooiiiiiiiiiiin, DIaMBI oo e

Détail de préparation de joint (Schéma) @ ...........ccooiiiiiiiiiinnn, Position de soudage : .....cooeuieiiiii
Schéma de préparation Disposition des passes

Parameétres de soudage

o g Dimension Courant Voltage Type de courant
Passe n Procédé : X , )
Métal d’apport A V Polarité
Métal d’apport codification @..........coeeiiiiiiiii
Autres informations :
Y =T o U=y 4] =
Reprise spéciale OU SEChAge & .......cc.vvvviiiriiiieiie e Température de préchauffage @............ooooiii.
Gaz de protection / flUX i @NAIOIt & ... . i e e e
L= (V=Y =S R
Débit de gaz £ 0T o 1 S
=Y 0 1YZ= £ U

Types d’électrode de tUNGSIENE / DIMENSION & ....ooouuiiiiii i e i eiis e oee oot





