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Parc machine de l’entreprise : 

Presse plieuse hydraulique AMADA PROMECAM : 

1. Puissance : 125 T 
2. Longueur maxi de pliage : 4100 mm 
3. Passage entre montants : 3700 mm 
4. Equipée avec poinçon et vé multiple sur la longueur 
5. Commande numérique 4 axes X, Y et réglage numérique 

des deux doigts en largeur et en hauteur 
6. Col de cygne : 400 mm 

 

Cisaille hydraulique SAGITA BEYELER - Type CP3100x16 : 

Capacité : 3100 x 16 mm 
Butée arrière électrique course 1000 mm avec positionneur de côte ELGO. 
 
 
Encocheuse à angle variable : 
 
Angle variable de 15° à 140° avec des lames qui se 
déplacent individuellement et qui sont gérées par un contrôle 
CN électronique.  
Réglage automatique du jeu entre lames à travers un 
système breveté qui agit indépendamment sur chaque lame.  
Capacité de découpe 6 mm d’épaisseur. 
Capacité maximum de poinçonnage : mm Ø 30x3.5 (Ø 40x2 
optionnel). 
Tête de découpage en fonte spéciale avec guides 
prismatiques. 
Rainures coniques contre les jeux dus à l’usure. 
Eclairage de la ligne de coupe. 
Pas d’entretien. 
 
Combiné laser poinçonneuse AMADA LC C1 NT : 
 
Extracteur de pièces intégrées. Tables à brosses. Protection 
de l'environnement. 
Laser : Puissance 2500 W.  
Poinçonneuse : 20 tonnes.  
Magasin : 49 postes dont 1 auto-index et 4 taraudages.  
Format tôles: 2000 x 3000 mm.  
 
Perceuse à colonne : 
 
Perceuse à colonne 400V, 0,75kW, CM3, 18 vitesses. 
Mandrin 16mm. 
Moteur 2 vitesses. 
Alignement des vitesses par courroie. 
Avec mandrin auto serrant de 16mm, protecteur mandrin asservi. 
 

 

http://www.machine-outil.com/t31-combine-poinconneuse-decoupe-laser/p4076-amada-lc-c1-nt-combine-laser-poinconneuse.html
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 V = ouverture du vé. 
Ouverture de vé recommandée. 

 Ri  rayon intérieur de la pièce obtenue. 
 b = largeur minimale du bord à réaliser. 
 La force minimale F est donnée en Tonne pour le 

pliage à 90° en l'air d'une longueur de 1 mètre 
(pièce en acier 400<Rr<450 N/mm2). 
 

 

 

 

e V Ri F b 165° 150° 135° 120° 105° 90° 75° 60° 45° 30° 15° 0° 

0.8 

6 1 8 4 -0.1 -0.3 -0.5 -0.7 -1.1 -1.6 -1.3 -0.9 -0.6 -0.3 +0.1 +0.4 

8 1.3 5 5.5 -0.1 -0.3 -0.5 -0.7 -1.1 -1.7 -1.3 -0.8 -0.4 0 +0.4 +0.6 

10 1.6 4 7 -0.1 -0.3 -0.5 -0.8 -1.2 -1.8 -1.3 -0.8 -0.3 +0.2 +0.7 +1.2 

1 

6 1 13 4 -0.2 -0.4 -0.6 -0.9 -1.3 -1.9 -1.6 -1.2 -0.9 -0.5 -0.2 +0.2 

8 1.3 9 5.5 -0.2 -0.4 -0.6 -0.9 -1.4 -2 -1.6 -1.1 -0.7 -0.3 +0.2 +0.6 

10 1.6 7 7 -0.2 -0.4 -0.6 -0.9 -1.4 -2.1 -1.6 -1.1 -0.5 0 +0.5 +1 

12 2 6 8.5 -0.2 -0.4 -0.6 -1 -1.5 -2.2 -1.6 -1 -0.3 +0.3 +0.9 +1.6 

1.2 

6 1 20 4 -0.2 -0.5 -0.8 -1.1 -1.6 -2.3 -1.9 -1.5 -1.2 -0.8 -0.5 -0.1 

8 1.3 14 3.5 -0.2 -0.5 -0.7 -1.1 -1.6 -2.3 -1.9 -1.4 -1 -0.6 -0.1 +0.3 

10 1.6 11 7 -0.2 -0.4 -0.7 -1.1 -1.6 -2.4 -1.9 -1.4 -0.8 -0.3 +0.2 +0.8 

12 2 8 8.5 -0.2 -0.4 -0.7 -1.1 -1.7 -2.5 -1.9 -1.3 -0.6 0 +0.7 +1.3 

16 2.6 6 11 -0.2 -0.4 -0.7 -1.2 -1.8 -2.7 -1.9 -1.1 -0.3 +0.5 +1.3 +2.1 

1.5 

8 1.3 12 5.5 -0.3 -0.6 -0.9 -1.4 -2 -2.8 -2.4 -1.9 -1.5 -1 -0.5 -0.1 

10 1.6 16 7 -0.3 -0.6 -0.9 -1.4 -2 -2.9 -2.4 -1.8 -1.3 -0.7 -0.2 +0.4 

12 2 13 8.5 -0.3 -0.6 -0.9 -1.4 -2.1 -3 -2.4 -1.7 -1 -0.4 +0.3 +1 

16 2.6 9 11 -0.3 -0.5 -0.9 -1.4 -2.1 -3.2 -2.4 -1.5 -0.7 +0.1 +1 +1.8 

20 3.3 7 14 -0.2 -0.5 -0.9 -1.4 -2.2 -3.4 -2.4 -1.4 -0.4 +0.7 +1.7 +2.7 

2 

10 1.6 32 7 -0.4 -0.8 -1.3 -1.9 -2.7 -3.7 -3.2 -2.6 -2 -1.4 -0.9 -0.3 

12 2 24 8.5 -0.4 -0.8 -1.2 -1.8 -2.7 -3.8 -3.1 -2.5 -1.8 -1.1 -0.4 +0.3 

16 2.6 16 11 -0.3 -0.7 -1.2 -1.9 -2.7 -4 -3.1 -2.3 -1.4 -0.5 +0.3 +1.2 

20 3.3 12 14 -0.3 -0.7 -1.2 -1.9 -2.8 -4.2 -3.2 -2.1 -1 0 +1.1 +2.2 

25 4 9 17.5 -0.3 -0.7 -1.2 -1.9 -2.9 -4.5 -3.2 -1.9 -0.7 +0.6 +1.8 +3.1 

2.5 

12 2 42 8.5 -0.5 -1 -1.6 -2.3 -3.3 -4.7 -4 -3.2 -2.5 -1.8 -1.1 -0.4 

16 2.6 29 11 -0.5 -0.9 -1.5 -2.3 -3.3 -4.8 -3.9 -3 -2.1 -1.2 -0.3 +0.6 

20 3.3 20 14 -0.4 -0.9 -1.5 -2.3 -3.4 -5 -3.9 -2.8 -1.7 -0.6 +0.5 +1.6 

25 4 15 17.5 -0.4 -0.9 -1.5 -2.3 -3.5 -5.2 -3.9 -2.6 -1.4 -0.1 +1.2 +2.5 

32 5 11 22 -0.4 -0.9 -1.5 -2.4 -3.6 -5.6 -4 -2.4 -0.8 +0.7 +2.3 +3.9 

3 

16 2.6 49 11 -0.6 -1.2 -1.9 -2.8 -4 -5.7 -4.7 -3.8 -2.9 -2 -1.1 -0.1 

20 3.3 32 14 -0.5 -1.1 -1.8 -2.8 -4 -5.8 -4.7 -3.6 -2.5 -1.3 -0.2 +0.9 

25 4 23 17.5 -0.5 -1.1 -1.8 -2.8 -4.1 -6 -4.7 -3.4 -2.1 -0.7 -0.6 +1.9 

32 5 16 22 -0.5 -1.1 -1.8 -2.8 -4.2 -6.3 -4.7 -3.1 -1.5 +0.1 +1.7 +3.3 

40 6.5 12 28 -0.5 -1 -1.8 -2.9 -4.5 -6.8 -4.8 -2.8 -0.8 +1.3 +3.3 +5.3 

Valeur des corrections (∆l) en pliage sur presse plieuse 

V 

e 

b 



BCP Construction des carrosseries TECHNIQUE Session 2020 E2 Page 4/13 

 

 

 
 
 



BCP Construction des carrosseries TECHNIQUE Session 2020 E2 Page 5/13 

 

 
 
 
 

 

Vue de côté 
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Mise en position des pièces  

(Symbolisation des éléments technologiques) 

 

    Définition : 

Isostatisme : C'est l'ensemble des composants qui concourent à la liaison de la pièce et 
du porte pièce en permettant l'élimination des degrés de liberté (maximum 6). L'ensemble 
de ces composants doit permettre une remise en position identique après un nouveau 
montage pour assurer une bonne précision à l'usinage. 
  
Règles d'isostatisme :  
  
- Les symboles sont toujours placés du côté libre de la matière, normalement à la surface. 
- Chaque symbole précise la suppression d'un degré de liberté. 
- Chaque pièce possède 6 degrés de liberté. L'immobilisation en position d'une pièce 

nécessitera au maximum 6 symboles de base.  
- Chaque surface concernée par la MIP doit être à l'origine d'une cote de fabrication. 
  
Remarques :  
  
MIP   : MIse en Position 
MAP : MAintien en Position 

1ère partie de la norme (NF E 04-013) 

Elle concerne les symboles de base utilisés dans la définition d'une mise en position 
géométrique d'une pièce. Elle ne permet pas de connaître les technologies utilisées pour 
la mise en position. 
Elle s'applique lors de la réalisation d'APEF. 
 
Symboles de base : 

Symboles de base 

 

 

Exemples : 
 

 Exemples équivalents 
Symbolisations frontales équivalentes 

Symbolisation projetée 
Représentation normale Représentation simplifiée 
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Planning d’ordonnancement 
 

 

Exemple de planning d’ordonnancement :  
 
Fabrication de 10 châssis et de 20 ridelles pour remorques. 
 
Contraintes entreprise : 
 
Ressources humaines :  

* 1 opérateur par machine. 
 

Parc machines : 
  * 1 cisaille guillotine. 
 * 1 presse plieuse. 

* 1 découpe plasma. 
 * 1 perceuse à colonne. 
 * 1 poste à soudure. 
 

 

 

 
 

Planning de fabrication. 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 

Pièces Phases 
Temps 

préparation 
 

Cadence 
Pièces/Heures 

Temps total par 
phase 

 

Chassis 

 
Cisaillage 
Découpe Plasma 
Pliage 
Perçage 

1 heure 
0.5 heure 
1 heure 
0 heure 

5 
10 
2 

10 

 
1 + (10/5) 3 heures 

1.5 heure 
6 heures 
1 heure 

Ridelle 

  
Cisaillage 
Pliage 
Soudage 

1 heure 
1.5 heure 
0 heure 

20 
5 

20 

 
2 heures 

6.5 heures 
1 heure 

 

 5  10 15 20 25 30                35           40

   
Châssis 
 
 
Ridelle 
 

Temps au plus tôt : 
17.5 H 

Temps de 
préparation + 

nombres de pièces / 
cadence horaire 

Fin à 17,5heures 
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Classification internationale des Véhicules 
 
 

On entend par véhicule, au sens de la présente directive, tout véhicule à moteur destiné à 
circuler sur route, avec ou sans carrosserie, ayant au moins quatre roues et une vitesse 
maximale par construction > 25 km/h, ainsi que ses remorques, à l'exception des véhicules qui 
se déplacent sur rails, des tracteurs et machines agricoles, ainsi que des engins de travaux 
publics, et qui entre dans une des catégories internationales suivantes : 
 
 
a) Catégorie M : Véhicules à moteur affectés au transport de personnes et ayant soit au moins 
quatre roues, soit trois roues et un poids maximal excédant une tonne. 
 
 
b) Catégorie N : Véhicules à moteur affectés au transport de marchandises et ayant soit au 
moins quatre roues, soit trois roues et un poids maximal excédant une tonne : 
 Catégorie N1 : Véhicules affectés au transport de marchandises ayant un PMA ≤3,5 tonnes ; 
 Catégorie N2 : Véhicules affectés au transport de marchandises ayant un poids maximal 

excédant 3,5 tonnes, mais n'excédant pas 12 tonnes ; 
 Catégorie N3 : Véhicules affectés au transport de marchandises ayant un PMA > 12 tonnes. 

 
 

c) Catégorie 0 : Remorques (y compris les semi-remorques) :  
 Catégorie 01 : Remorques dont le poids maximal ≤ 0,75 tonne ; 
 Catégorie 02 : Remorques ayant PTAC > 0,75 tonne, mais ≤3,5 tonnes ; 
 Catégorie 03 : Remorques ayant un PTAC >3,5 tonnes, mais ≤10 tonnes ; 
 Catégorie 04 : Remorques ayant un PTAC >10 tonnes. 

 
 
Note : En ce qui concerne la catégorie M, les véhicules articulés, composés de deux éléments 
indissociables mais articulés, sont considérés comme ne constituant qu'un seul véhicule. 
 
 
En ce qui concerne les catégories M et N, dans le cas d'un tracteur destiné à être attelé d'une 
semi-remorque, le poids maximal dont il doit être tenu compte pour la classification du véhicule 
est le poids en ordre de marche du véhicule tracteur augmenté du poids maximal reporté sur le 
tracteur par la semi-remorque et, le cas échéant, du poids maximal du chargement propre du 
tracteur. 
 
 
En ce qui concerne la catégorie N, sont assimilés aux marchandises les appareillages et 
installations que l'on trouve sur certains véhicules spéciaux non destinés au transport de 
personnes (véhicules grues, véhicules ateliers, véhicules publicitaires, etc...). 
 
 
En ce qui concerne la catégorie 0, dans le cas d'une semi-remorque, le poids maximal dont il 
doit être tenu compte pour la classification du véhicule est le poids transmis au sol par l'essieu 
ou les essieux de la semi-remorque attelée du tracteur et chargée à sa charge maximale. 
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