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Le sujet se décompose en 4 parties de travail indépendantes à partir du même support.

Le candidat dispose de 5 heures pour traiter toutes les parties (durée de l’épreuve : 5H). 

L’évaluation de l’épreuve tiendra compte de la pertinence des réponses apportées, des 
solutions techniques proposées, de la qualité d’organisation et de rédaction sur la feuille de 
composition.

Le sujet est composé de 4 parties : 
  1ère  partie : Etude de la construction du Faux châssis 
  2ème partie : Découpe Plasma 
  3ème partie : Montage et Assemblage 
  4ème partie : Etude des barres stabilisatrices 

Mise en situation 

Un carrossier constructeur spécialisé dans l’équipement des poids lourds et des véhicules 
utilitaires a reçu une commande pour la fabrication d’un plateau équipé d’une grue sur un 
véhicule Renault Lander. 
.
L'activité du groupe se caractérise par l'étude, la vente, l'installation et la maintenance de 
carrosseries et de systèmes de manutention hydrauliques sur véhicules utilitaires et industriels. 
La société installe des grues hydrauliques Palfinger, des Polybras GUIMA. 

Elle produit également ses propres fabrications de carrosseries en particulier les plateaux porte-
engins sur véhicules, les carrosseries dédiées au transport du gaz conditionné en bouteilles 
pour l'industrie et le médical, des bibennes et des tribennes. 

Elle développe aussi toute une gamme d'équipements dans le domaine de la collecte sélective 
du déchet et produits d'équarrissage. 

L’entreprise compte une trentaine de salariés. 

On doit procéder à la définition du produit pour la fabrication du plateau équipé d’une grue sur 
véhicule Renault Lander. 
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Q2-2 – Le poste plasma est équipé d’une torche. En complétant le document réponse DR2,
identifier les éléments constitutifs d’une torche plasma. 
Les tôles de grue (droite et gauche) sont réalisées en utilisant une machine de découpe plasma 
à commande numérique. 

Q2-3 – La tôle à découper est posée sur une table. Quel est le type de liaison entre la table et 
la tôle ? Quelles sont les caractéristiques attendues de cette liaison ? Indiquer à l’aide de 
croquis éventuels comment est matérialisée cette liaison? Que se passe-t-il au niveau de cette 
liaison lors des découpes ? 

Q2-4 – Lors de la découpe, on peut constater certains défauts dits « défauts de découpe ». En 
complétant le document DR3, indiquer les causes possibles des défauts représentés. 

Q2-5 – A partir des documents techniques DT11, déterminer le diamètre de la tuyère et la 
vitesse de coupe à programmer pour la réalisation des tôles de grue. Justifier choix 

Q2-6 – Lors de la programmation de la découpe, il est prévu d’utiliser l’outil identifié T1. Que 
faudrait-il indiquer dans la caractéristique D1 : « correctif d’outil de T1 » concernant la torche ? 

Q2-7 – Lors des découpes des cercles, il est prévu de démarrer la découpe par le centre de 
chaque cercle en faisant une approche de trajectoire circulaire particulière (voir DR4).
- Que se passerait-il si on commençait directement à partir d’un point du profil (ex : pt2). 
- En complétant le document réponse DR4, écrire le programme %101 permettant l’usinage 
d’un cercle. 

Q2-8 – Lors des découpes des trous oblong, il est prévu de démarrer la découpe par le point 
« pt1 » en faisant une approche de trajectoire circulaire particulière (voir DR5) ? 
En complétant le document réponse DR5, écrire le programme %102 permettant l’usinage d’un 
trou oblong de dimensions 100 x 30. 

Q2-9 – On prévoit d’écrire un programme principal %100 faisant appel aux sous programmes 
%101 pour les trous circulaires, %102 pour les trous oblongs, %103 pour le trou de diamètre 40 
et %104 pour la découpe finale (programme fourni). 

A partir des documents techniques  DT11 à DT13 et en utilisant le document DR6, compléter le 
programme principal fourni en mode de programmation absolue. 
On veillera au respect de la procédure suivante : 

- Effectuer l’appel du sous-programme %101 en se limitant à l’usinage des 2 trous 
repérés C1 et C2 

- Possibilité d’effectuer autant que nécessaire l’appel du sous programme %102 pour 
l’usinage des trous oblongs. 

- Effectuer l’appel du sous programme %103 pour l’usinage du trou de diamètre 40. 
- Effectuer l’appel du sous programme %104 pour la découpe externe 

Les formats de tôle disponibles au magasin sont : 1000 x 2000, 1250 x 2500, 1500 x 3000. 

Q2-10 – Déterminer le format économique de tôle permettant l’usinage des « tôles de grue » 
(droite et gauche) sur une même tôle – Justifier les éléments de réponse apportés. 

On prendra pour la suite une vitesse de coupe de 2m/mn. 
Le coût horaire du découpage (main d’œuvre + machine) : 55 €/h 
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La manutention de la tôle (chargement, déchargement), le dressage et l’ébavurage des pièces 
représente 10% du temps de coupe avec un tarif horaire à 30 €/h 
On négligera le temps nécessaire au déplacement rapide. 
La longueur de découpe externe (Programme %104) est de : 5 193 mm 

Q2-11 – Déterminer le coût d’une pièce « tôle de grue » intégrant le coût matière et le coût du 
débit (toutes les opérations). Justifier la réponse apportée. 

Troisième partie : Montage et Assemblage 

L’assemblage de la grue sur le faux châssis est réalisé à l’aide de 8 fixations soudées sur des 
cales ensuite chaque ensemble est soudé sur le faux châssis. 

Q3-1 Indiquez si le positionnement des fixations réalisées sur le faux châssis DT2. est assuré 
selon les recommandations du constructeur de la grue DT15. Justifier l’analyse effectuée. 

Q3-2 – Faire un croquis de la préparation à réaliser sur les plats repérés 10062002-034 dans 
l’assemblage de l’ensemble : Fixation + Cale de fixation du document réponse DR07.

Précisions : Les liaisons entre les fixations et les cales de fixation ainsi qu’entre les cales de 
fixation et le faux châssis sont réalisées par soudage MIG. 
Les cordons de soudure ne sont pas représentés sur les dessins. 

Q3-3 – Quels cordons de soudure peut-on envisager de réaliser ? Procédez à la cotation des 
cordons de soudure en respectant les normes de représentation des soudures sur le document 
réponse DR07 – Justifier les choix effectués et les réponses apportées. 

Afin de réaliser les 8 sous-ensembles : Fixation + cale de fixation, on propose d’utiliser un 
gabarit de soudage. 

Q3-4 – Quelle(s) solution(s) technique(s) pourrait-on proposer pour assurer la mise et le 
maintien en position des diverses pièces constituant le sous-ensemble : Fixation de grue avec 
sa plaque de calage (voir dessin DR07) - Définir le gabarit d’assemblage à l’aide d’un croquis 
représentant la mise et le maintien en position. 

On doit assembler les éléments servant au montage de la grue sur le faux châssis. 

Q3-5 – Sur le document réponse DR8, complétez le diagramme d’assemblage de la partie 
spécifique au montage de la grue. 
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Q3-6 – Afin d’assurer une qualité de positionnement des fixations de grue sur le faux châssis, 
proposer, à l’aide d’un croquis, un gabarit de montage des sous-ensembles : fixation + plaque 
de calage sur le faux châssis. 

Q3-7 – Lors de la réalisation des soudures, on peut constater des défauts sur les cordons de 
soudure - Compléter le document réponse DR9 en donnant les causes probables des défauts 
représentés.

Quatrième partie : Etude des barres stabilisatrices 

Le véhicule est équipé de poutres stabilisatrices à l’avant et à l’arrière. 
Les poutres stabilisatrices à l’avant, en S355JR (E=210 000) s’écartent au maximum de 
4576mm.   La partie poutre est limitée à la longueur 4450mm. 

La poutre externe est un profilé de 2010 mm de longueur dont les dimensions sont les 
suivantes : 

Les autres caractéristiques : Moment d'inertie de la zone, au centre de gravité : (mm4)
 Lxx = 35 584 070.03 Lxy =                 0.00 Lxz =                 0.00 
 Lyx =                 0.00 Lyy = 60 442 475.70 Lyz =                 0.00 
 Lzx =                 0.00 Lzy =                 0.00 Lzz = 96 026 545.73 

Dans ce profilé externe coulissent 2 profilés internes de dimensions identiques. 
La poutre interne est un profilé de longueur 2m avec les dimensions suivantes : 

X

Y

4576

2010

4450

X

Y
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Avec les caractéristiques suivantes : 
Moment d'inertie de la zone, au centre de gravité (mm4) : 
Lxx = 16 371 912.43  Lxy =                  0.00  Lxz =                  0.00 
Lyx = 0.00  Lyy =  10 528 433.92  Lyz =         0.00 
Lzx =                 0.00  Lzy =               0.00   Lzz = 26 900 346.35 

On fera les hypothèses suivantes : 
- le problème sera considéré comme symétrique de part et d’autre du plan vertical 

contenant l’axe du véhicule. 
- en cas de besoin, les centres de gravité des sections poutre externe et poutre interne, 

seront confondus pour les calculs. 
- l’effort maximal qui s’exerce au centre de la poutre est estimé à F = 120 000 N. 
- le comportement du système est proche de celui d’une poutre sur 2 appuis chargée en 

son centre (mais avec un moment d’inertie variable le long de la poutre). 

Le diamètre des vérins stabilisateurs est de 35mm 

Q4-1 – Déterminer la pression s’exerçant à l’intérieur d’un vérin stabilisateur. Est-ce qu’un 
système dont le tarage de la pression est de 80 bars serait suffisant ? Justifier la réponse. 

Rappel : 1 bar = 100 000 Pa = 100 000 N/m² 

Q4-2 – Compléter le document réponse DR10 en y traçant : 
- le diagramme de l’effort tranchant 
- le diagramme du moment fléchissant

Rappel : Contrainte normale maximale 

.
Q4-3 – Compléter le document réponse DR10 en y traçant : 

- l’évolution du rapport :  
- l’évolution de la contrainte normale 

Q4-4 – Le matériau retenu convient-il pour réaliser cette opération? Justifier la réponse 
apportée.

2010

4450

780 780
F
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DT1 : Plateau sur Porteur 
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DT2 : Dessin Définition du Faux-châssis 
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DT3 : Dessin Définition du Plateau 
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DT4 : Dessin Définition du Faux Longeron 
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DT5 : Documentation Technique Renault - Propositions de découpe des 
faux-longerons 

Pour fixer les carrosseries au cadre du châssis, prévoir la mise en place d’un faux-châssis dont 
le module d’inertie (I/V) est déterminé en fonction de la gamme de véhicules. 

Afin de mieux répartir les efforts sur les longerons, il faut obligatoirement prévoir une découpe 
avant, le plus loin possible sous la cabine. 

Terminaison des faux-châssis derrière cabine

On propose également, lorsque le faux-châssis est constitué par du tube carré ou rectangulaire, 
la coupe ci-dessous. 

A – plaque d’obturation d’épaisseur 1,5 mm 
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DT6 : Evolution des aires et des moments d’inertie des sections de faux 
longerons avec découpe 
Repère et Origine

Coupe Proposée par Renault (sans la plaque d’embout)

Section Z = 0     Section Z = 25 

G : Centre de Gravité de la section 
A : Aire de la section 
I : Moment d’inertie de la section 

Section à Z XG YG ZG A mm² I mm4

      
0 35,25 90 0 1 469,57 1 843 693,46 
5 34,93 90 5 1 515,78 1 907 263,28 

10 34,51 90 10 1 561,97 2 045 331,26 
15 34,03 90 15 1 608,16 2 265 608,23 
20 33,49 90 20 1 654,34 2 575 792,19 
25 32,91 90 25 1 700,53 2 983 581,14 
30 32,28 90 30 1746,72 3 496 673,09 
35 31,61 90 35 1 792,91 4 122 766,03 
40 30,9 90 40 1 839,10 4 869 557,98 
45 30,16 90 45 1 885,29 5 744 746,94 
50 29,38 90 50 1 931,47 6 756 030,91 
55 28,57 90 55 1 977,66 7 911 107,89 
60 27,73 90 60 2 023,85 9 217 675,89 
65 26,86 90 65 2 070,04 10 683 432,91 
70 25,97 90 70 2 116,23 12 316 076,95 
75 25,06 90 75 2 162,41 14 123 306,03 
80 24,12 90 80 2 208,60 16 112 818,13 
85 23,16 90 85 2 254,79 18 292 311,34 
90 22,17 90 90 2 301,54 20 674 420,16 
95 21,08 90 95 2 352,09 23 300 467,09 

100 17,41 90 100 2 526,78 27 519 699,81 
105 8,92 90 105 3 025,02 36 184 868,69 
110 2,62 90 110 3 504,90 45 902 519,50 
115 0 90 115 3 739,19 53 304 811,28 
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Coupe Réalisée (sans la plaque d’embout)

Section Z = 0    Section Z = 25 

Section à Z XG YG ZG A mm² I mm4

      
0 0 0 0 0 0 
5 0 4,33 5 556,95 242 041,58 

10 0 6,12 10 706,72 484 427,78 
15 0 8,66 15 845,29 784 262,86 
20 0 11,71 20 983,85 1 167 931,41 
25 0 15,08 25 1 122,41 1 656 218,05 
30 0 18,66 30 1 260,98 2 269 907,38 
35 0 22,38 35 1 399,54 3 029 784,01 
40 0 26,22 40 1 538,11 3 956 632,55 
45 0 30,13 45 1 667,76 5 071 237,62 
50 0 34,11 50 1 815,23 6 394 383,82 
55 0 38,14 55 1 953,80 7 946 855,76 
60 0 42,21 60 2 092,36 9 749 438,05 
65 0 46,31 65 2 230,93 11 822 915,30 
70 0 50,44 70 2 369,49 14 188 072,10 
75 0 54,59 75 2 508,05 16 865 693,10 
80 0 58,76 80 2 646,62 19 876 562,90 
85 0 62,95 85 2 785,18 23 241 466,10 
90 0 67,15 90 2 923,75 26 981 187,30 
95 0 71,36 95 3 062,31 31 116 543,10 

100 0 78,15 100 3 288,30 36 567 604,30 
105 0 90 105 3 739,19 53 304 811,30 
110 0 90 110 3 739,19 53 304 811,30 
115 0 90 115 3 739,19 53 304 811,30 
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Graphiques des Evolutions de l’aire de la section et du moment d’inertie
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DT7 : Profilé UPN – Dimensions et caractéristiques 
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Les valeurs I/V sont répertoriées dans la colonne Wel.y dans le tableau.
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DT8 : Abaque : Inertie du faux-châssis / couple de levage 

Renault fournit un châssis sur son porteur avec des longerons de 300 mm de hauteur. 

Pour équiper le véhicule avec une grue d’une certaine capacité de levage (tonnes /mètre), en exploitant 
l’abaque fourni, on détermine ainsi l’UPN qui pourrait être utilisé pour construire le faux-châssis : 

Le profilé UPN peut être remplacé par tout autre profilé ou assemblage donnant une inertie équivalente (I/V). 
UPN 100 : I/V =      41 200 mm3 UPN 120 : I/V =      60 700 mm3 UPN 140 : I/V =      86 400 mm3

UPN 160 : I/V =    116 000 mm3 UPN 180 : I/V =    150 000 mm3 UPN 200 : I/V =    191 000 mm3

UPN 220 : I/V =    245 000 mm3 UPN 240 : I/V =    300 000 mm3 UPN 260 : I/V =    371 000 mm3

UPN 280 : I/V =    448 000 mm3 UPN 300 : I/V =    535 000 mm3 UPN 320 : I/V =    679 000 mm3

UPN 350 : I/V =    734 000 mm3 UPN 380 : I/V =    829 000 mm3 UPN 400 : I/V = 1 020 000 mm3
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DT9 : Assemblage des profilés - Caractéristiques 

Aire = 6 678,37 mm^2 

Centre de gravité par rapport à l'origine du système de coordonnées de sortie : 
(mm) : X = 0,00 ; Y = 152,60 ; Z = 10,00 

Moment d'inertie de la zone, au centre de gravité : (mm^4) 
Lxx = 50 321 556,01 Lxy =               0,00  Lxz =                 0,00 
Lyx =   0,00 Lyy = 6 052 691,76  Lyz =                 0,00 
Lzx =   0,00 Lzy =               0,00  Lzz = 56 374 247,77 

Moment d'inertie polaire de la zone, au centre de gravité : 
56 374 247,77 mm^4 

Angle entre les axes principaux et les axes de pièce = 90 degrés 

Principaux moments d'inertie de la zone, au centre de gravité : (mm^4) 
 Ix =   6 052 691,76 
 Iy = 50 321 556,01 

Moments d'inertie de la zone, au système de coordonnées de sortie : (mm^4) 
 LXX = 206 515 603,06 LXY = -37 268 133,90 LXZ =    -2 442 143,29 
 LYX =  -37 268 133,90 LYY =  15 650 945,24 LYZ =   10 191 475,95 
 LZX =    -2 442 143,29 LZY =  10 191 475,95 LZZ = 220 830 873,98 
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DT10 : Postes de découpe Plasma 
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DT11 : Paramètres découpe plasma

Vitesse de coupe exprimée en m/mn 
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DT12 : Extrait pour programmation Découpe Plasma 

Les codes d’un programme

Code Fonction Ecriture 
% Début du programme 4 chiffres 
N Numéro de bloc 0 à 32767 
G Fonction préparatoire 2 chiffres 
X Déplacement en X +/- ; 5 entiers et trois 

décimales
Y Déplacement en Y  
F Vitesse d’avance exprimée en mm/min  
M Fonction auxiliaire 3 chiffres 
T Numéro de l’outil 0 à 32 
D Numéro de correction de l’outil 0 à 32 

Fonctions technologiques : Code G 

Code Fonction Explication 
G0 Déplacement linéaire en 

vitesse rapide 
G1 Déplacement linéaire en 

vitesse de travail 
Ex : G1 X… Y… 
X,Y coordonnées du point à atteindre 

G2 Interpolation circulaire sens 
anti- trigonométrique 

Ex : G2 X… Y… R… 
X,Y coordonnées du point à atteindre avec un rayon R

G3 Interpolation circulaire sens 
trigonométrique

Ex : G3 X… Y… R… 
X,Y coordonnées du point à atteindre avec un rayon R

G41 Correction outil à gauche La torche se déplace à gauche du profil (Vf : vitesse 
d’avance de la torche / pièce). 

G42 Correction outil à droite La torche se déplace à droite du profil (Vf : vitesse 
d’avance de la torche / pièce.) 

Chute

Chute 

Pièce

Pièce
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G40 Annulation de la correction 
d’outil

Annulation des corrections d’outil. 

G17 Plan d’interpolation XY Nécessaire lorsque l’on désire avoir des cercles dans 
plan XY. 

G19 Annulation de plan 
d’interpolation

G77 Appel inconditionnel d’un sous 
programme 

Ex : G77 H20 appel du sous programme %20 

G90 Programmation en absolu  
G91 Programmation en relatif  

Fonctions technologiques : Code M 

Code Fonction Exécution en 
M0 Arrêt de programme Fin de bloc 
M1 Arrêt optionnel Fin de bloc 
M2 Fin de programme Fin de bloc 
M6 Validation de l’outil Fin de bloc 

M100 Départ de la coupe Début de bloc 
M101 Arrêt de la coupe Début de bloc 

Structure d’un programme en code ISO 

Exemple :

Programme pour un carré de 100 x100 
avec un rayon R10 à un angle 
Parcours Pt1, Pt2, Pt3, Pt4, Pt5, Pt1 

Ligne Explications 
% 3000 Numéro du programme 
N10 G17 F800 
N20 T1 D1 M6 G41 
N30 G0 G90 X100 Y80 Déplacement en rapide au point X100, Y80 en absolu 
N40 M100 G1 X200 Mise en route de la coupe 

Déplacement en vitesse de travail (F800) au point X200 Y80 
N50 Y170 

Déplacements aux divers points N60 G3 X190 Y180 R10 
N70 G1 X100 
N80 Y80 
N90 M101 Arrêt de la coupe 
N100 G40 G0 X0 Y0 Retour en rapide au point X0 Y0 
N110 M2 Fin de programme 

Y

X

100

80

100

Pt1 Pt2

Pt3
Pt5 100

Chute
Pièce

Vf

Pt4
R10
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DT13 : Programme %104 pour découpe externe tôle de grue 

Ligne Explications 
%104 Numéro du programme 

N10 G90 G0 X980 Y-30 Déplacement en rapide au point Pt1 

N20 G17 F……. Interpolation circulaire et déclaration vitesse d’avance (à définir)

N30 T1 D1 M6 G41 Déclaration de l’outil utilisé et la position par rapport au profil 

N40 M100 Mise en route de la coupe 

N50 G2 Y0 R15 Déplacement au point Pt2 

N60 G1 X196.30 Déplacement au point Pt3 

N70 G3 X178.98 Y10 R20 Déplacement au point Pt4 

N80 G1 X4.02 Y313.04 Déplacement au point Pt5 

N90 G3 X0 Y328.04 R30 Déplacement au point Pt6 

N100 G1 Y448 Déplacement au point Pt7 

N110 G3 X20 Y468 R20 Déplacement au point Pt8 

N120 G1 X255 Déplacement au point Pt9 

N130 G1 Y560 Déplacement au point Pt10 

N140 G1 X500 Déplacement au point Pt11 

N150 G3 X505 Y555 R5 Déplacement au point Pt12 

N160 G1 Y375 Déplacement au point Pt13 

N170 G2 X510 Y370 R5 Déplacement au point Pt14 

N180 G1 X650 Déplacement au point Pt15 

N190 G2 X655 Y375 R5 Déplacement au point Pt16 

N200 G1 Y555 Déplacement au point Pt17 

N210 G3 X660 Y560 R5 Déplacement au point Pt18 

N220 G1 X1340 Déplacement au point Pt19 
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N230 G3 X1345 Y555 R5 Déplacement au point Pt20 

N240 G1 Y375 Déplacement au point Pt21 

N250 G2 X1350 Y370 R5 Déplacement au point Pt22 

N260 G1 X1490 Déplacement au point Pt23 

N270 G2 X1495 Y375 R5 Déplacement au point Pt24 

N280 G1 Y555 Déplacement au point Pt25 

N290 G3 X1500 Y560 R5 Déplacement au point Pt26 

N300 G1 X1660 Déplacement au point Pt27 

N310 G3 X1680 Y540 R20 Déplacement au point Pt28 

N320 G1 Y20 Déplacement au point Pt29 

N330 G3 X1660 Y0 R20 Déplacement au point Pt30 

N340 G1 X980 Déplacement au point Pt2 

N350 M101 Arrêt de la coupe 

N360 G40 G0 Y0 Déplacement rapide à l’origine avec annulation de la correction 

N370 M2 Fin de programme 

– 19 – 



DT14 : Formats tôle, caractéristiques et Prix 

Le tarif est de 1,28 Euros le Kg 
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DT15 : Montage par brides d’une grue 
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DR1 : Abaque : Inertie du faux-châssis / couple de levage 

Q1-4 – Est-ce que l’assemblage à base de profilés, réalisé pour l’installation de la Grue 
correspond aux recommandations de Renault.
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DR2 : Torche – Eléments constitutifs 

Q2-2 – Identifier les éléments constitutifs d’une torche PLASMA ci-dessous représentés. 

Repère Désignation Repère Désignation 

1 6

2 7

3 8

4 9

5 10



DR3 : Défauts en découpe PLASMA 

Q2-4 – Indiquer les causes possibles de ces défauts (non parallélisme des faces de coupe). 

dessus 

dessous

dessus 

dessous
Causes possibles : Causes possibles :
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DR4 : Programmation C.N. : sous programme : Cercle 

Informations : On parcourt la trajectoire en commençant la découpe au centre Pt1 en décrivant un 

demi-cercle de rayon 4 jusqu’au point Pt2 puis le cercle complet en 2 demi-cercles Pt2 -> Pt3 et Pt3 -> 

Pt2 de rayon 8. Les paramètres de la torche sont enregistrés dans les mémoires correspondantes à 

l’outil T1 avec les correctifs D1 correspondants. 

Q2-7 – Réaliser en programmation relative d’un trou de diamètre 16 en démarrant en son centre pt1. 

On fera en sorte qu’à la fin de ce programme, on se retrouve au point pt1. 

Ligne Explications 
%101 Numéro du programme

X

Y

Pt1

Pt2

Pt3



DR5 : Programmation C.N. : sous programme : Trou oblong 

On parcourt la trajectoire en commençant au centre en décrivant un demi-cercle puis le parcours du trou 

oblong complet. 

Q2-8 – Réaliser en programmation relative un trou oblong 100 x 30 en démarrant au point pt1. On fera 

en sorte qu’à la fin de ce programme, on se retrouve au point pt1.  

Ligne Explications 
%102 Numéro du programme

Pt1

Pt2 Pt3

Pt4Pt5



 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

(Suivi, s’il y a lieu, du nom d’épouse) 
Nom : $$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$ 

Prénom :  $$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$ 
N° d’inscription :  $$$$$$$$$$ Né(e) le : $$/$$/$$$$ 

 $$$ $$$$$ $$$$$ $$$$ 

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

Modèle ENSD ©NEOPTEC 

Concours Section/Option Epreuve Matière 

EFE GIC 2

DcTournez la page S.V.P.

DR 6



DR6 : Programme Tôle de grue 

Tôle de grue Gauche

Tôle de grue Droite

C1C2
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Ligne Explications 
%100 Numéro du programme
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DR7 : Préparation pour soudure



DR8 : Graphe d’assemblage 

Rep. Désignation Nb. 
 Faux châssis 1

10062002-026 Tube 80x80x8 lg1430 
(côté droit) 

1

10062002-026 Tube 80x80x8 lg1430 
(côté gauche) 1

10062002-027 Fer Plat 80x10 lg1430 
(côté droit) 1

10062002-027 Fer Plat 80x10 lg1430 
(côté gauche) 1

10062002-037 Tôle de bouchage arrière 1

10062002-036 Tôle de calage douille de grue (1) 1

10062002-032 Fixation Grue (1) 1

10062002-034 Fer Plat 35 x 8 long : 160 (1) 2

10062002-036 Tôle de calage douille de grue (2) 1

10062002-032 Fixation Grue (2) 1

10062002-034 Fer Plat 35 x 8 long : 160 (2) 2

10062002-036 Tôle de calage douille de grue (3) 1

10062002-032 Fixation Grue (3) 1

10062002-034 Fer Plat 35 x 8 long : 160 (3) 2
10062002-036 Tôle de calage douille de grue (4) 1
10062002-032 Fixation Grue (4) 1
10062002-034 Fer Plat 35 x 8 long : 160 (4) 2
10062002-036 Tôle de calage douille de grue (5) 1
10062002-032 Fixation Grue (5) 1
10062002-034 Fer Plat 35 x 8 long : 160 (5) 2
10062002-036 Tôle de calage douille de grue (6) 1
10062002-032 Fixation Grue (6) 1
10062002-034 Fer Plat 35 x 8 long : 160 (6) 2
10062002-036 Tôle de calage douille de grue (7) 1
10062002-032 Fixation Grue (7) 1
10062002-034 Fer Plat 35 x 8 long : 160 (7) 2
10062002-036 Tôle de calage douille de grue (8) 1
10062002-032 Fixation Grue (8) 1
10062002-034 Fer Plat 35 x 8 long : 160 (8) 2
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DR9 : Défauts des cordons de soudure 

Défauts Causes Moyens de prévention 
Fissurations :

- à chaud 

- à froid 

Piqûres :

Inclusions :

Retassures :

Morsures ou caniveaux :

Effondrements :



Projections :

Défauts géométriques :

Excès de pénétration 

Manque de pénétration 

Mouillage

Cordon trop large 

Cordon irrégulier 

Convexités : 
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DR10 : Calcul de la poutre stabilisatrice 

Effort 
Tranchant

Moment 
Fléchissant 

2010

4856

577 577
F

X

X

Y

X



Moment 
Fléchissant 

X

X
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