Détail d’assemblage

Etude de I’assemblage de 1’axe de préhension de la benne Ampliroll.

UAP 200 ép. 8mm

Détail de I’assemblage

Ep Smm : a=6mm
/
| E ! ; 4 X S
N Uap 200 (S 235)
? — @ 60mm (S 355)
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CARACTERISTIGUES PARTICULIERES
FI MAG d'usage I plus généru.
= Wahicules de 11a mesrms.
= Constnucticns mécanique:
= Menuierie mataliigue er dverses patites constructions métalliques.
MNORMALISATION EQUIVALENTE® :
* En aobon o6 cartdnes SVEIGRNCSE OVES 1T BTG Sonesp s I proposes o parun caocs aheolt
Crgonisme | AFHOR (1) AWS BS.(M DIN (1) EN
Repiea de nome | NFA 81311 ABIR 20011 2589 Werlet My EN 440
Syrmbokchion =] ER 7053 A5 5G| 15112 G235
{prempocspa BN AT
CARACTERISTIQUES MECANIQUES MOYENNES :
Gaz M 21 (Argon/COy C1 {00y}
Troifement thamigue sans | 6420 “C/2h | 450 "C15h sans
Fm Pa | 520 2] &0 540
R= MPa | 450 353 330 450
A5d % 27 31 31 27
z % 62 70 0 58
KV a-20C J 00 150 120 70
KWa-40°C J 40 o0 o0 ]
Fasuion b e sarmouls 21312 ar BN S0
ANALYSE CHIMIQUE MOYENNE :
[ -5 n 8 § p
Sudl | 0DE 115 13 = 0015
sur étd déposé avec oo M2l (A/CO;) | D05 050 045 COIE [
2ar metd depoes aves gz C (C0,) 035 075 ] oCIE a0IE
AGREMENTS ET HOMOLOGATIONS {voir page 1400 et suivantes) :
m Organismes
BV, | ABS. | LRS. |SNGE | DNV, | 10V. | DB || wame
o MET {Ar/CO) % b X X X X S X X
3 1 {C0xY % b X - X X x % X
<t
(__.“? DIAMETRES/CONDITIONNEMENTS/REFERENCES :
E o | Boles ncividusdies sur paleHs perdus o aulipuldb
.,.24 smm| plotique | plosique | oM pEke Bobine &cologique
P BEP 1000 kg | EEF 200 10 20 Fitseul | 2curdfibs
o e e e R R e B
= Iakg kg
- - SR 3r s s 50 = = = o
06 | 1000-4807 | 1000-4506 | 1000-4300 - - = 1 - - _- -
0.8 | 10004600 | 1004502 [ 1060-4491 | 1000-4485 | 1000-4200**| 1000-4521 | 1000-0560 = 10003480 -
- 1.0 - - 1000492 | 1000-4486 | 1000-4200 | 1090-4522 | 10600662 | 10000631 | 10904281 | 1000-3591
1.2 - - 10004403 | 1000-4487 [ 1090-4208 | 1000-4523 B TOG00653 | 10000582 | 10004502 _
g 1.6 10002540 - B 1000-4530 - 10000653 = 1000-4403
t; %%g: ‘%ﬁ : D555
K| B
ey mwaﬁ s & moysU -Ne ¢ poscfotop
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__ | Electrodes a enrobage basique
pour assemblages de fres haute securite

des aciers non alliés
SAFER NF 510 - SAFDRY 510

CARACTERISTIQUES PARTICULIERES :

Rendement effectif moyen : 120 %.

Trés bonnes proprigtés d'emploi et de fusion. Grande résisfance 4 la fissuration a chaud. Faible teneur en
hggrogéne iffusiole du métal déposé : < 5 mif100 g (ISC 3690) aprés conditions optimales d'étuvage 2ha
300 °C - 350 °C. En version SAFDRY (électrode sous-vide), les électrodes peuvent &tre utilisées sans
étuvage ; une diminution, volre une suppression du préchauffage, peut étre envisagée.

2414

Al'ouverture Aprés exposition & 'alr ; humidité 80% @ 27° C,
du sachet - vitesse de J'air : 0.5 m/s
wuyade 4 heures 8 heures
Ha diffusible (mi/100 g métal déposé) - 150 3690 30 4.5 52

APPLICATIONS PRINCIPALES :
énéral pour tous travaux de frés haute séeurité sur aciers de charge de rupiure inférieure a

n
L
=
-
<
4
0
Z
¢ | Hecirode demplol g g 2 d
- 550 MPa. Recommandée dars ke cas du soudage dassembloges frés épdis ou forlement bidés, subissant un fraval G
6 chaud ou desting & fémaliage & choud. La SAFER NF 510 courte est conseilée pour le soudage de fuyouteries.
;i, TYPE D'ENROBAGE Basique épas. '
"Q" NORMALISATION *Remplace NFAS1-309  * Remplacé par EN 499
‘g 150 (2560) NF (EN 499)° NF (A 81-309)* AWS (A5.1) DIN (1913)* BS (630)*
o
8 515812029 (H) £423 332 H5 £515/48120298H | E7018 E5154810120 | E5154B12029(H)
i NATURE DU COURANT Courant alfemnatif i .......cooviveriimi i .. Uoz75V
i Corant continls s sy polarité : H a l'éllectrode
5 | POSITION DE SOUDAGE n
é Toutes positions souf verficale descendante. L
o CARACTERISTIQUES MECANIQUES ANALYSE CHIMIQUE
Sur moule AFNOR NF EN 1597-1. Sur dépét ISO 6847,
Valeurs % Valeurs
fypes types
Re MPa 470 C 006
Rm MPa 550 s 05
AS5d % . 2 Mn 1]
shict. Z % 70 s 0010
KV a-30°C J ) 140 0018
KV a-50°C J 90

AGREMENTS / HOMOLOGATIONS (Voir pages 1400 et suivantes)
B.V.-ABS. - LRS. - D.N.V, - FORCE INSTITUTE - MOD

IDENTIFICATION Marquage de I'enfobage ! ....ovvvverovnier s

................................................................................

PRINCIPALES NUANCES D'ACIERS

B AFNOR : A33 - A3 -E24 - E 28 - E 30 - E 36 - A 50 - foutes qualiés - A 37 (CPAPFP) - A 42 (CP.AP.FF) - A 48 (CP.AP) - A 52(CP.AP) -
£ 355 R - A 510 (CP.AP) - A 530 (CP.AP)- A 550 (CP AP). I DIN : ST 33 - 37 - 44 - 52- foutes qualtés - st 50.2- st E 36 - Hi - Hil- HIV - 17 Mn 4 -
Ast a5 414550 -t 5t 41, MUNE: A 3100 - A 360 (BC.D) - A 430 (B.C.D) - A 510 (BC.D) - A 490 - AE 365 KG - A 37 - 42 - 47 - 52 - quoité RCI
S RAIl A 37 RBI - A 42 RBI B ASTM : A 283 - AZ84 - A 440 - A 441~ A 570- AST2Gr50- AS73- A 588 - A 700 GrSO.A 285- A299- Adld
T A AS515- A516 M UNI: Fo 33 -3 B - 37 - 44 - 52 - toutes quaiités - Fe 50 - Fe £ 356 - Fe 360 - 410 - 460 - 510 - foutes qualités.
WUIS: 2 SB 42 -3 5B 46- 458 49 1 SGV 42-2 SGV 45 - 3 SGV 49-1SPV 24 - 2 5PV 32- 3 5PV 36 - 1 ASLA2 A - 1 BSLA 28 MMNC £ 14 32 01 -
21010021 03 01-21 0601 - 21 3401 - 213301 -21 3201 - 14 1401, MBS : 40 (B.LC.D) - 43 (B.C.D) - 50 (B.C.D) - 360.161 - 400.161 - 360.164 -

400,164 - 430,161 - 460.223 - 490.223 - 400.224
PRESENTATION / CONDITIONNEMENT / REFERENCES

SAFER NF 510 - 7018
SAFDRY 510-7018

ELECTRODES DE SOUDAGE / BASIQUE POUR ASSEMBLAGES DE TR

SAFER NF 510 SAFDRY 510
Polds Infensité Taux P?ﬁd!' o
D'?m;m Longut I.Iwgur mo! a%ra mover)ma dg;m posé | Référence Quan'érli&iﬁ Référence Quantilé
au pal par

(kg) % (g/min.) émmg(g] sachet cﬂffm
25 350 21 85 140 140 10800432 | 185 | 10800457 | 28 | 448
32 350 34.6 120 200 20 1080-0437 115 1080-0465 22 408
2 450 447 120 20.0 30.0 1080-0433 115 1080-0458 22 308
4.0 350 53.1 160 30.0 34.0 1080-0438 80 1080-0468 18 216
40 450 68.2 160 300 46.0 1080-0434 80 1080-0459 18 216
50 450 104.3 210 430 730 1080-0435 55 1080-0463 26 156

\ 63 450 1548 | 280 55.0 1100 1080-0436 40 10800464 | 35 | 10§
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Extrait de la norme EN ISO 15614-1 :2004

Page 16
EN ISO 15614-1:2004
Tableau 2 — Valeurs maximales de dureté admissibles (HV10)
Ceoupas aclers Non-traité thermiquement Traité thermiquement
CRISO/TR 15608
13,2 380 320
ah 450 380
4,5 380 320
8 — 350
9.1 350 300
9.2 450 350
9.3 450 350
a) Si I'essai de durefé est exigé.
b) Pour les aciers a limite d’élasticité minimale Rey > 890 Nimm” des valeurs spéciales
doivent étre spécifiées.

Tableau des duretés HV 10 (extrait)

Vickers HV 10 F=08804N 2 10kp
Diagonale 0 1 2 3 4 5 8
mm 7 8 2]
0,10 1854 1818 1783 1748 1714 1682 1650 1620 1590 1561
0,11 1533 1505 1478 | 1452 1427 1402 1378 1354 1332 1310
0,12 1288 1267 1246 1226 1206 1187 1168 1150 1132 . 1115
0,13 1097 1081 1064 1048 1033 1018 1003 988 974 260
0,14 946 933 920 907 894 882 870 858 847 835
€15 824 813 803 792 782 772 762 752 743 734
0,16 724 715 707 698 690 681 673 865 657 649
0,17 642 634 B27 620 613 606 589 582 585 579
0,18 572 566 560 554 548 542 536 530 525 519
0,19 514 508 503 498 493 488 483 478 473 468
0,20 464 459 455 450 446 442 437 433 429 425
0,21 421 417 413 409 405 401 397 394 390 387
0,22 383 380 376 373 370 366 363 360 357 354
0,23 351 348 345 342 338 . 336 333 330 327 325
0,24 322 319 317 314 312 309 306 304 302 292
0,25 297 294 292 289 287 285 283 281 279 276
0,26 274 272 270 268 266 264 262 260 258 256
0,27 254 253 251 249 247 245 243 242 240 238
0,28 236 235 233 232 230 228 227 225 224 222
0,29 221 219 218 216 215 213 212 210 209 207
0,30 206 205 203 202 201 199 198 197 196 | 194
0,31 193 182 191 182 188 187 186 185 183 182
0,32 181 180 179 178 177 176 175 173 172 171
0,33 170 169 168 167 166 165 164 163 162 161
0,34 160 160 159 158 157 156 165 154 153 152
0,35 151,4 150,5 149,7 148,8 148,0 1471 146,3 145,5 1447 143,9
0,36 143,1 142,3 141,5 140,7 140,0 139,2 138,4 137,7 136,89 136,2
0,37 135,5 134,7 134,0 133,3 132,86 1319 131,2 1305 1298 1281
0,38 128,4 127,7 1271 126,4 125,8 1251 1245 123,8 123,2 1226
0,38 121,9 121,3 120,7 120,1 119,5 118,9 1183 17,7 117,1 116,5
0,40 115,9 1153 114,8 114,2 1136 113,1 112,5 111.8 111,4 110,9
0,41 110,3 109,8 109,3 108,7 108,2 107,7 107,2 108,6 106,1 105,86
0,42 105,1 1046 1041 103,6 103,1 102,7 102,2 101,7 101,2 100,8
0,43 1003 898 99,4 28,8 98,5 98,0 97,6 a7.1 96,7 96,2
0,44 95,8 95,3 94,9 94,5 94,1 93,6 93,2 92,8 924 92,0
0,45 91,6 91,2 90,8 80,4 90,0 89,6 89,2 888 88,4 88,0
0.46 87.6 87.3 88.9 886.5 86.1 85,8 85,4 85,0 84,7 843
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ISOITR 15608:2000(F)

Tableau 1 — Systéme de groupement des aciers

Groups Sous- Typ=s d'acier
groupe
1 Aders avec une limite d'élasticté minimale spécifiée R , = 460 N/mm? 2 &t una
composition en % :

C=025
Si< 0,60
Mn= 170
Mo=070b
5= 0,045
P=< 0,045
Cusz040b
Miz05b
Cr= 0,3 (0,4 pour les pigces moulées) b
Nb < 0,05
v=012b
Ti= 0,05

1.1 Adiers avec une limite d'élasticité minimale spécifiée R, < 275 N/mm?

12 Aciers avec une limite d'élasticité minimale spécifiée 275 Nimm* <« R, < 360 Nfmm?

1.3 Aciers a grains fins normalisés avec une limite d'élasticité minimale spicifife
R, > 360 N'mm?

1.4 Aciers a résistance améliorée 2 |a corosion atmosphérique dont la composition paut
dépasser las exigences pour un élément unique indiqué en 1.

2 Acdiers 4 grains fins 3 traitem=nt thermomeécanique et aciers moulés aves une limite
d élasticité minimale spécifiée R, > 360 Nfmm?

21 Aciers 4 grains fins & traitement thermomécanique &t aders moulés avee uns limite
d élasticité minimale spécifidée 360 Nmm? < R, < 480 N/mm?

22 Acdiers A grains fins & traitement thermomécaniqua st aciers moulés aves une limite
d élasticité minimale spécifiée R, > 460 Nimm?

2 Adiers trem pés et revenus et aders a durdissement structural sauf les aders
incxydables avec une limite d'élasticité minimale spédifiée A, > 360 N/mm?*
ai Adars trempés at revenus avac une limite d'élasticitd minimale spédifiée
360 N'mm < R < 880 Nimm?
3.2 Aciers trempés et revenus avec una limite d'élasticité minimals spécifiéa

R, > 690 N'mm?*

33 Aders i durdssement structursl sauf les aders inceydables

L Aciers glliés au Cr-Mo-(Ni) & faible teneur en vanadium avec Mo 07T % et¥= 01 %

4.1 AcdersavecCr=s03% etNi=0 7%

42 AdersavecCr=0T7 % etNi=15%
=

- (& suivra)
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Profil creux

- Masse | Aire de | Moment | Constante | Moment | Module | Rayon
Epaisseur | la | dinertie de d'inertie | d'inertie|  de
metre | section de torsion de de giration
torsion flexion | flexion
t P A J 5 1 W
]
Dimensions
extérieures mm kg/m | cm? em® cm?® cm? cm? cm
en mm
22 x 22 23 1,28 | 1,631 | 1,804 1,417 0,9817 | 0,8925 | 0,7759
i
28 x 28 25 1,83 | 2,335 | 4,281 2,682 2391 | 1,708 | 1,012 |
35x 35 25 238 | 3035 | 8882 | 4545 5124 | 2,928 | 1,299 !
40 x 40 2,5 2,78 | 3535 | 13,63 6,174 7,999 | 3,999 | 1,504
45 x 45 3 371 | 4,731 23 9,207 13,39 | 5949 | 1,682
PROFILS CREUX
CARRES
FINIS A FROID
s 2 11,70 18,98 | 7,592 | 1,887
sl 50 % 50 3 418 | 5231 | 32,20 |
DE LIMITE :
ELASTIQUE
235 MPa 60 x 60 3 513 | 6531 | 57,28 17,59 3443 | 1148 | 2,098
70 x 70 3 807 | 7.731 | 92,78 24,68 56,57 | 16,16 | 2,705
80 x 80 3 701 | 8931 | 1405 32,96 86,60 | 21,65 | 8,114
90 x 90 35 9,18 | 1169 | 2325 48,38 1429 | 31,76 | 3.497
90 x 90 4 104 | 1321 | 2618 54,03 159,1 | 3536 | 3.47°
100 x 100 4 11,6 | 14,81 | 3634 67,96 2229 | 4458 | 3,87t
120 x 120 4 141 | 1801 | 639,1 100,66 3973 | 66,22 | 460"
135 135 4 16 | 2041 | 9186 1293 5754 | 8524 | 531
140 x 140 4 167 | 21,21 | 1027 139,7 6448 | 92,12 | 55°:
CAPLP externe Génie industriel — Option Structures métalliques Session 2009
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Temps de cisaillage

0,40 [ 0,61 | 0,74 | 0,87 | 1,07 | 1,33 [ 1,55 | 1,71 | 1,91 [ 2,08 ] 1
0,43 | 0,58 | 0,65 [0 099 | 1,07 | 1,18 | 1,32 [ 1,42 [ 1,54 | 2
Opérations 0,12 | 0,12 | 0,15 | 0,15 | 0,18 | 0,18 [ 0,20 | 0,20 [ 0,20 | 3
0,30 | 0,55 | 0,68 | 1,04 | 1,28 | 1,48 | 1,71 | 1,88 | 2,02 | 4
0,19 [ 0,34 | 0,47 [ 0,61 | 0,87 | 1,22 | 1,70 | 2,26 | 2,29 | 2,70 | 5
Masse en 0a [ 5a [20a] 40a [ 50a [ 70a [ 90a |110a|1304
kg 5 1 20| 30 | 50 | 70 | 90 | 110 | 130 | 160

1: Alimenter 2: Mettre en butée  3: Temps machine  4: Evacuer  5: Stocker

Pour les masses supérieures a 160 kg et inférieures a 1000kg, le temps pour
alimenter le poste est égal a 2,08x Masse de la t6le/50:

Temp 2,08 x Masse
l 50

Manutention effectuée par un seul opérateur

Exemple: Couper 4 pieces rectangulaires de 35 kg dans une tole de 150 kg suivant

schéma.
3 4
1
6 7
2

Opérations a effectuer: 1- Alimenter machine: 2,08

2- Mettre en butée: 4,68
6x0,78

3- Temps machine: 1,20
8x0,15

4- Evacuer piéce: 3,44
4x0,86

5- Stocker: 2,44
4x0,6

Temps total: Suivant le nombre effectif de piéces, la mise en activité du poste est
comprise dans le temps global.
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MINISTERE DE LEDUCATION NATIONALE

Académie : Session :

Concours :

Spécialité/option : Repeére de I'épreuve :

Intitulé de I'épreuve :
NOM :

‘en majuscules, suivi s'il'y a lieu, du nom d’épouse)
renoms:

N° du candidat

NE RIEN ECRIRE DANS CE CADRE

(le numéro est celui qui figure sur
la convocation ou la liste d’appel)

EFE GIS 2

EN 15614-1:2004

Descriptif de mode opératoire de soudage du constructeur ou du fabricant (DMOS)

Lieu: EXAMINATEUR OU ORGANISME D' INSPECTION:
DMOS référence N° ;
PV-QMOS N* : Méthode de préparation et nettoyage :

Constructeur ou fabricant:
Nom du soudeur :

Procédé de soudage : 111/135
Type de joint : FW

Détails de préparation de joint :

Spécification matériau de base : S 235- S 355 JR
Epaisseur du matériau de base : 8 mm

Diamétre du matériau de base : 60 mm

Position de soudage : PB

Schéma de préparation Disposition des passes
: —~
S 355 ’4\:\/ @ 60 mm
Ep. 8mm
Paramétres de soudage:
T |
P: Dimensio Courant Type d t i i fil
Passe [proceae I| Dimrsbe ¢t/| Comuk [(Wolige|  Tieederseom Aimeriaion en i Brigie i soikiige
1 |111| 32mm | 108 | 25,4
2 [135] 1,0mm | 230 | 184
Métal d'apport codification : E423 B32 H5 / G2Si Autres informations :

Marque et type:

Reprise spéciale ou séchage:
Gaz de protection/flux : -endroit : ARCAL 21
-envers:
Débit de gaz : -endroit : 18L/min.
-envers :
Type d'électrode de tungsténe/dimension :
Détails de gougeage ou du support envers :
Température de préchauffage :
Température entre passes :
Traitement thermique aprés soudage ou vieillissement:

Temps, Température, Méthode :
Vitesses de montée en température et de refroidissement:

Par ex : balayage (largeur minimale) oscillation :

*Fréquence, temporisation :
*Soudage pulsé détails :
*Distance de maintien :
*Détail du plasma :

*Angle de torche :

L'assemblage de qualification décrit ci-dessus a été soudé en présence de :

Constructeur ou fabricant
Nom, date et signature :

Examinateur ou organisme d'inspection
Nom, date et signature:

CAPLP externe Génie industriel — Option Structures métalliques
Etude d’un systéme et / ou d'un processus technique
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MINISTERE DE LEDUCATION NATIONALE

Académie : Session :

Concours :

Spécialité/option : Repeére de I'épreuve :

Intitulé de I'épreuve :
NOM :

‘en majuscules, suivi s'il'y a lieu, du nom d’épouse)
renoms:

N° du candidat

NE RIEN ECRIRE DANS CE CADRE

(le numéro est celui qui figure sur
la convocation ou la liste d’appel)

EFE GIS 2

Taux de dépét et courbes de fusion

* courbes ds fusion des massifs, NERTALIC aclers (NERTALIC 70S- 70 A - 86 - 88 - STARMAG)

goz de soudage : mélange Argon + 18 % CO, (M.21) : ATAL 5A (Air Liquide)

i

500 PT : Partie terminale

{en mm)

300

100

V fil m/min

0 6,75

@ fil (mm)
08

Ty

0

P
1,2 > / v’ ¥

7

1,6

C 1-2-C Vitesse théorique du fil :

CAPLP externe Génie industriel — Option Structures métalliques Session 2009
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MINISTERE DE LEDUCATION NATIONALE

Académie : Session :

Concours :
Spécialité/option : Repeére de I'épreuve :

Intitulé de I'épreuve :

NE RIEN ECRIRE DANS CE CADRE

NOM le ivi s'il lie d d’e )
renoms : : N° du candidat
(le numéro est celui qui figure sur
e e 12 coNVocation ou a ste d'appel)
EFE GIS 2
e,s 800
TpeC T(mm} trsog
300, 200 100 (-D @ @ @ - @ B
ety \\:
] N
S [s0 |
s
N [Ys0 l
'\ I
" ™0
Ny /
Abaque de N TNz }//// /
conditions ] ) //
de soudage N ™20 / // / /
de I'IRSID . | 14/ //
500/800° C s Wiy // //
/
N e
N / /1IN
N 0] / /
““‘\Q\Qé / //
\""\-.. ] ?-- - // /
NN/ ;/////’:/V E(equn)
. ul ™S % 30 so (kJ/cm)
E nominale = 7 P
< (kJ/cm) L \\\\:\
7050 30 2016 1 7 5 I
| L5 b
| 2l |
| 1 5—\ |
I i 7 t Correction de rendement
Géomeétrie du joint | 104 N thermique
K=067 ———— e —— —— —— —— —
20
- - a
T* %04
=
XTI | ™
Iérepasse Pec+f E(corrigée) *
(kJ/em
i

Soudage sur plals k=1

Temps de refroidissement de la premiére passe :

CAPLP externe Génie industriel — Option Structures métalliques Session 2009
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MINISTERE DE LEDUCATION NATIONALE

Académie : Session :

Concours :

Spécialité/option : Repeére de I'épreuve :

Intitulé de I'épreuve :

NE RIEN ECRIRE DANS CE CADRE

NOM :
en,ma/'usculfzs, suivi s'il'y a lieu, du nom d’épouse)
renoms : N° du candidat
(le numéro est celui qui figure sur
e e A cOVOCation ou la fiste dappel) |
EFE GIS 2
TRCS S355
DIAGRAMME DE TRANSFORMATION AU REFROIDISSEMENT
a HVvs
¢ SRR
A a“_’:f»‘j d .
e i HVIo
R
800 r " 450
- / ||
! / |
- |
L |
1 / |
L1 /
L1 b Beo,
T
600 ; ¥ ; T 350
= \ / A+F+C 1
- \ / [
- / |
| ] L) |
i
E | A |
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Macrographie de la soudure du crochet de préhension

C 3-1
Zone affectée par la chaleur
Zone fond la ure
Rond 60 mm
Téle de la berce
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Agrandissement: X 3
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Vérification de la gorge :
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MINISTERE DE LEDUCATION NATIONALE

Académie : Session :

Concours :

Spécialité/option : Repeére de I'épreuve :

Intitulé de I'épreuve :

NE RIEN ECRIRE DANS CE CADRE

NOM :
en,ma/'usculfzs, suivi s'il'y a lieu, du nom d’épouse)
renoms : N° du candidat
(le numéro est celui qui figure sur
e oo _laconvocation oulaliste d'appel) | |
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MINISTERE DE LEDUCATION NATIONALE

Académie : Session :

Concours :

Spécialité/option : Repeére de I'épreuve :

Intitulé de I'épreuve :
NOM :

‘en majuscules, suivi s'il'y a lieu, du nom d’épouse)
renoms:

N° du candidat

NE RIEN ECRIRE DANS CE CADRE

(le numéro est celui qui figure sur
la convocation ou la liste d’appel)

EFE GIS 2
Ensemble: BENNE
Sous-ensemble : PORTES
Feuille d’approvisionnement
Rep| Nb Désignation | Dimension | Longueur Pglc!s Foids Fournisseur
unitaire | total
Poids total :
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Concours :

Spécialité/option : Repeére de I'épreuve :

Intitulé de I'épreuve :
NOM :

‘en majuscules, suivi s'il'y a lieu, du nom d’épouse)
renoms: .
N° du candidat

NE RIEN ECRIRE DANS CE CADRE

(le numéro est celui qui figure sur
la convocation ou la liste d’appel)
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| Echelle 1:20
| Montage d’assemblage

CAPLP externe Génie industriel- Option Structures métalliques Session 2009
i Etude d’un systéme et/ou d’un processus technique DR 11/11 |

®

4331alL,etNaPano21x35.in13 13 16/12/2008 13:08:48





