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DOSSIER CORRIGE

Phase 100 Réalisation du devis peinture du vénecMERCEDES Classe C

M. PERETTI, propriétaire d’'un véhicule MERCEDES §a C assuré aux tiers, est victime d’'un accidenad
circulation le 14 Janvier 2008. Apreés la réceptierce véhicule, vous devez établir le devis déparation.

A l'aide des informations présentées danddssier technique pages 2 a 4 / 18n vous demande :

* de déterminer les temps peinture.
* de calculer le prix des ingrédients peinture.
* de calculer le prix total de la réparation (roaserie + peinture ).

1/ Les temps peinture : Complétez le tableau ci-dessous

Préparation Peinture
Elément peint en laque métallisée Code Temps Catégorie Code temps
Jupe AR 98 1221 1.80 IE 98 8115 1.30
Aile ARG (avec custode et pied AR 98 1290 0.40 IE 98 7015 3.30
Volet de réservoir 98 1492 0.30 IM 98 7955 0.30
Couvercle de coffre 98 1290 0.40 Il 98 8016 1.10
Aile ARD ( partie inf AR ) 98 1290 0.40 ] 98 7211 0.50
Aile AVD 98 1290 0.3@u Il 98 2416 0.60
(0.4+0.3)
Porte ARG 98 1331 0.70 IM 98 4115 0.90
Bouclier AR 98 1331 (07.+0.2) IM 98 1735 1.10
+ Suppl 981390 0.9
5.20 ou 9.10
Totaux 5.60
Total peinture en heures : 14.3 ou 14.7

2 / Calcul du total des ingrédients peinture.
(9.10+5.20)x22=314.6 €

3/ Calcul du prix total de la réparation.
Tolerie : 24 x 40 = 960 €
Mécanique-Electricité : 2 x 40 =80 €
Sellerie-Ferrage : 9 x 30 =270 €
Peinture : 14.3 x 40 =572 € Total : 2196.6 €

Ingrédient peinture : 314.6 €

Phase 300 : Contréle du train roulant MERCEDES Clase C

Le choc principal du véhicule MERCEDES est situé 8arriere. Néanmoins, la roue
avant droite est venue percuter un trottoir. Le reponsable d’atelier M. DUCROS
préconise un contréle complet du train roulant. Deplus, il constate une usure anormale

sur le bord intérieur de ce méme pneumatique.
A l'aide des informations présentées danddssier technique pages 5 a 9/ 18n vous demande :
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| / Vérifiez que I'assiette du veéhicule est conforme a la méthode de contréle en ordre
de marche et sans correcteur d’assiette du train AR.

Train AV : ordre de marche +24 ( +10 ; - 25 ) soit +9 & +34. Relevé = + 20 m» OK

Train AR : ordre de marche et sans correcteur d'asiette +31 ( +10; -12 ) soit: + 19 a +41. Relevé- 30

mm = OK

Il / Recherchez les valeurs du constructeur et cdétpz le tableau ci-dessous.

Géométrie Avant Relevé coté Droit Relevé coté Gauche Valeurs constructeurs
0°10’ a 0°30’
Parallélisme 0° 0° 20’ 0°20" +- 10’
0°10’ Droite 0°10’ Gauche
-0°30" +- 20’
Carrossage -0° 55 -0° 30 -0°50'a-0° 10
Chasse 4° 10 4° 33 4° 35’
Géomeétrie Arriere
0°25' +10' - %’
Parallélisme 0° 12 0° 13 0°20’ a 0°35’
Carrossage -0° 43 - 0° 46’ - 0°45’

[ll / Analysez le résultat du parallélisme et indiq

de réglage. Justifiez.

uez si nécessaire le mode opératoire

La valeur du parallélisme AV total est correcte. Nanmoins, il est nécessaire d’équilibrer le pincemer(
0°10’ a droite et a gauche ). Le réglage s’effectiéel’aide des biellettes de direction.

IV / Analysez les résultats des angles de carrossag
Quelles sont vos constatations? Indiquez la procédu

e et de chasse du train Avant.
re de réglage en vous aidant des

fiches techniques MER.14A/10, MER 14A/20 et MER.14B /20 en complétant le tableau et

le diagramme ci-dessous.

Carrossage Chasse
Valeur théorique (a) -0°30’ 4°35’
Valeur réelle -0°55’ 4°10°
Différence (b)) -0°25’ -0°25’
Variante de correction +20’ +25’
Nouvelle valeur (c) -0°35’ 4°35’
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Diagramme :

DIAGRAMME CARROSSAGE / CHASSE
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V / Indiquez la procédure de réglage.
Cf fiche 14A/20 : procédure de réglage du carroseag de la chasse

* -3mm ( fixation avant du bras oscillant transveral ( 19 ) : modification carrossage : +20’
* Aucun réglage sur la fixation arriere du bras osdlant transversal ( 20 ) : modification chasse ; 25’
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Phase 600 : Restructuration et remise en ligne du véhicule Citroén C8

1/ Calcul de la pression
La pression est définie par la relation : P =F /S

Ona:
F=20000N

La section est définie par : S JtR2 avec R = 35 mm puisque la chambre fait 70 mm diametre.

D’ou : S = 3846.5 mm?

P =20 000 N/ 3846.5 mm2 = 5,2 N/mm?2
P =520 N/cm2 =52 daN / cm?
P =52 bars

2/ Calcul des efforts

Le systéeme est soumis a 3 forces.
F1 = Effort du Vérin sur I'équerre
F2 = Effort de la Chaine sur I'équerre
F3 = Effort Axe sur I'équerre

On a 3 forces qui sont concourantes en |I.

D’apres la résolution graphique voir le dessin saivt :

F1=20000 N
F2=13750N
F3=10500 N
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Point d'ancrage de la chaine,
Point & redresser

==

1268.42
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, 955
Licence d'education SolidWorks . iE 1744.78

A titre educatif uniquement
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3/ On désire avoir une vitesse maximale de déplaeet (de I'élément déformé) lors de la réparatiomitée a
0,1 cm /s. Déterminez le débit du fluide nécessaiydraulique nécessaire dans le circuit.

Repérage :
Bati = 0 ; Equerre = 1 ; Vérin Tige = 2 ; Vérin = @rps 3 ; Chaine = 4

Hypothéses :
Soit M le point a redresser

La vitesse de déplacement du point M VM (4/0) de lehaine (4) par rapport au bati (0) est dans la
direction de la chaine.

Soit N le point d’ancrage de la chaine sur I'éques.
La liaison au point N entre la chaine (4) et I'équee (1) (ancrage) est assimilée a une liaison pivot
On en déduit que les vitesses : VN (4/0) = VN (1/0)

Résolution :

Le mouvement de I'équerre (1) par rapport au bati 0), est un mouvement circulaire de centre A,
on connait la direction de la direction (perpendiclaire a AN.

En réalisant la résolution par équiprojectivité surle solide 4, on en déduit la vitesse de VN (4/0),
donc la vitesse de VN (1/0).

VN (4/0) =0,11cm/s

Soit B le point d’ancrage du corps du vérin (3) suféquerre (1).
Du fait du mouvement de I'équerre par rapport au bai, (mouvement circulaire) on en déduit la
vitesse VB (3/0), par la méthode des champs de ges.

VB (1/0) = (666.35/1012.01) . VN (1/0)
VB (1/0) = 0.072 cm/s

La liaison entre le corps du vérin (3) et I'équerrg1l) est une liaison pivot (B).
On en déduit que les vitesses : VB (1/0) = VB (3/0)

Soit C le point d’ancrage de la tige vérin (2) sule bati (0).

Le vérin Tige (2) est en liaison pivot en C avec lgiti (0), on en déduit la direction de la vitess€B
(2/0) (perpendiculaire a BC).

Le vérin Corps (3) est en liaison glissiere avec \&rin Tige (2) et en liaison pivot en B avec
I'équerre (1).

On en déduit que VB(1/0) = VB(3/0) (liaison pivot)

Par la composition des vitesses, nous avons : VBIBF VB(3/2) + VB(2/0)
On en déduit VB(3/2) vitesse de sortie du vérin éison glissiére).
VB(3/2) =0.070 cm/s

Le débit du fluide est donné par la relation Q = ¥
avec S section du vérin de diamétre 70mm et V siéade sortie du vérin

S =mtR2 avec R = 35 mm = 3846.5 mmz2

V=0.7mm/s
Q = 2692.55 mrys

CA/PLP Externe Rép-revét Carr-2008 Dossier corrigé Page 60 sur 95



Point d'ancrage de la chaine,

Point & redresser

_ \ 955

Licence d'éducation SolidWorks o —3
A titre educatif uniquement f \ 1744.78
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Phase 700 : Réparation et peinture du bouclier sur

véhicule CITROEN C8

Suite a la nature et a 'emplacement de la cassure, le responsable d'atelier impose une
réparation par soudure du bouclier. Apres cette intervention, le recouvrement peinture
s’effectuera en raccord fondu.

| / Rédigez le mode opératoire de réparation de la

cassure par soudage.

Renseignements

Phases Désignations, schémas, justifications des choilrtelogiques... complémentaires,
matériels, sécurité...
Code identifiant la
100 |Identification de la nature chimique du bouclier nature du bouclier :

200

300

400

500

600

700

800

900

1000

Délimitation de la zone d'intervention afin de ne ps rayer le reste de
I'élément et de garder la couleur d’origine en péphérie des éléments
adjacents.

Reformage de la zone endommagée avant la réalisatide la soudure...
Eliminer le risque d’extension en percant un trou achaque extrémité.

Réaliser une rainure en forme de V de profondeur aoprise entre 2/3 et
¥ de I'épaisseur sans toutefois dépasser la hautede la baguette
d’apport.

Réaliser une baguette d’apport a la forme du chan&in ou prendre
directement une baguette commercialisée de la comgtion du bouclier.

Pointer en réalisant une ligne d’assemblage au fordl chanfrein.

Souder : - mise en température du flux d’air

- Chauffage des matériaux a I'état péux et mise en
de la baguette d’apport et du bouclier.

- Avancer en exercant une légére peisn sur la baguette.
Vérification de la soudure ( bourrelet régulier dechaque cété ).

contag

Aprés refroidissement, araser le surplus de matiére

PP / EPDM

Papier cache.

Température de
formage : environ 180°
Perceuse. Forétd 6

Lime triangulaire —
Outil de chanfreinage.

t
Buse de pointage.
Décapeur thermique.
T° environ 300°C.

Lime fraise. Papier a
poncer P 120.

Phase 800 : Recouvrement peinture du bouclier du faicule CITROEN C8

I/ Complétez le mode opératoire et répondez auxsfjoas technologiques des phases repérées avec
une * ( exemple : 120* Dégraisser ) a l'aide deslifes techniques « SIKKENS » qui vous sont
proposées @ossier technique pages 10 a 19/ )9

Vous pouvez compléter vos réponses ( manque de mgcsur des feuilles anonymeées.

CA/PLP Externe Rép-revét Carr-2008

Nature chimique du bouclier : PP / EPDM

Souplesse du bouclier avant : flexible

Aspect de finition du bouclier : Brillant

Nature de la finition peinture : bi-couche reverniétallisées ( Hydrodiluable )
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Renseignements, justifications et caractéristiques

Matériel, produits,

Phases Opérations des produits.... réglage, sécurité...
110 Nettoyer avec de I'eau chaude savonneuse. Savon - eau
Nettoyage | Souffler.
Dégraissage soigné au diluant anti-statique.
100 120* - : : - Dégraissant
Nettoyage Dégraissant peu agressif, qui supprimel | Antistatic Degreaser
Dégraisser graisses et silicones et pollution des supports | SIKKENS M 600
ou les cires résultant de travaux de
démoulage. Réduire I'accumulation
d’électricité statique (effet triboélectrique )
Produit :
200 210* Pose du mastic sur la zone de réparation. Cale mastic.
Remise en App::;::;‘lt(i)g du Appliquer _réguliérement le mastic sur une I(\B/Iz)oblilpee aspiration
forme par Dressage du zone plus importante que la zone de réparatior '
. 2 en évitant les épaisseurs sur les extrémités. .
garnissage mastic Masque poussiéres
300 310 Dégraissant
Nettoyage Dégraisser | Dégraissage soigné au diluant anti-statique. Antistatic Degreaser
SIKKENS M 600
Caractéristique du produit 2K Plastic Primer
Primaire d’adhérence 2 composants pour éléments en
410* plastique. Laboratoire ventilé.
Cabine peinture.
Appliquer un | Mélange et dilution pour un volume de 2 : Pistolet HVLP a gravitd
400 primaire Produits guantité Buse:1,7-1,9
d’adhérence sur Pression : 0,7 bars
Appliguer la zone de - 2K plastic primaire 2
réparation - Hardener 0,4
- Thiner 1.2.3 0,8
Coupe Afnor n° 4
Viscosité d'application 19-21
410* Séchage (temps de recouvrement ) :
Appliqguer un |2 couches mouillées ( 5 a 10 mn entre chaque
primaire couche).
d’adhérence |30mn a 20°c. Aprés 24 h, il est nécessaire de|le
(suite) poncer.
Application de l'apprét « Autosurfacer 940 HS » | &utosurfacer 940 HS
version pongable. Apprét bi-composant
Mélange et dilution pour un volume de 2 :
400 Produits Quantité Coupe Afnor n° 4
- Autosurfacer 940 HS 2
Appliquer - Hardener 940 HS 0,66 Pistolet a gravité HVLH
Viscosité d'application 30 — 35 s Buse:1,7-2
420* Méthode d’application :
Appliquer 2 a 3 couches simples, respectant un terspPression : Max 0,7 bar
Appliquer un | d'intervention de 5 a 10 minutes entre chaque couehen| 3 |a buse
apprét suivi for)ction de !a température et de I'épaisseur du fih
d'un témoin de | S€échage a 60°c. . Cabine de peinture
pongage Temps de séchage avant poncaggh30 a 20°q

35 mn a60°c

L'apprét 940 HS seéche par réaction chimiq
Nommez le nom de ce phénomene et expliquez-le,
Polymérisation : Processus de transformation d'u
monomere en polymeére. Réaction chimique, fonctionud
temps et de la température, conduisant la résine ae

solidifier de maniére irréversible.
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Renseignements, justifications et caractéristiques

Matériel, produits,

Phases Opérations des produits.... réglage, sécurité...
500 510 Nettoyer le pistolet. Diluant nettoyage.
Nettoyage Nettoyer le Local ventilé.
pistolet Masque, gants, lunette
Poncer I'apprét.
610* Poncer en éliminant le témoin de poncage.
600 Poncer
Poncage I'apprét
620* Poncer les zones en dégradant avec un papier de
Poncer la zone| plus en plus fin jusqu'a la zone de refonte Papier a ponger P
de raccord et | Dépolir la zone de refonte avec du Scotch Brite500 a secMasques
de refonte | ultra fin.
Dégraissant
700 710 Dégraissage soigné au diluant anti-statique. Antistatic Degreaser
Dégraisser la SIKKENS M 600
Dégraissage zone de
recouvrement
Rechercher le code peinture sur le véhicule. Laboratoire ventilé.
810 Rechercher la formule. Lumiéere naturelle.
Préparer d'un | Choisir la variante éventuelle. Pistolet.
contre typage | Elaborer la teinte.
Elaborer une plaquette de contre typage. Masque.
Correction éventuelle.
Préparer la dilution de la teinte en base hydratiie. | Base « AUTOWAVE »
Mélange et dilution : Base hydrodiluable.
La quantité d'activateur dépend du taux d’humidité
relative ambiante lors de I'application. Quand dex|
820* est bas (trop sec) il est nécessaire d'ajouter &tsp
Préparer la | (pour 100 parts) d'activateur.
teinte
800 Les produits doivent répondre a des normes de
Préparation sécurité.
Indiquez la définition du sigle « COV ».
Composés Organiques Volatils.
Appliquer ( raccord fondu ) :
Appliquer une 1°° couche simple ( 100% ), laisser
mater et appliquer une 2™ couche ( 80% ) jusqu’a
I'opacité ; laisser mater. Appliquer ensuite un vde
de placement ( 20% ) en éloignant le pistolet du
support sans changer la pression.
Pistolet HVLP a gravitd
Raccords :
900 Appliquer en couches fines en baissant la pressioByse : 1,3 mm
910* jusqu'a obtenir l'opacité. Laisser secher avantpression : 0,7 bars
Appliquer. d’élargir. Pour la derniére passe, déborder pour la buse
Appliquer la | noyer le raccord
Raccord base
fondu Expliquez le fonctionnement d'un pistolet « HVLP ».

HVLP : Haut Volume, Basse Pression.

Le pistolet HVLP permet de diminuer les
brouillards de peinture et d’augmenter le taux de
transfert. Pression d’entrée a la crosse (2 a 6 =
en fonction du pistolet), pression au centre de

buse 0,7 bars environ).

n
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Renseignements, justifications et caractéristique

Matériel, produits,

Phases Opérations | des produits.... réglage, sécurité...
1000 1010 Rincer immédiatement le pistolet. Autowave Gunclearner
Nettoyer Nettoyer le |5 parts Autowave Gunclearner mélangé a 25 parts
pistolet d’eau potable
Mélange et dilution en volume. Vernis
1100 1110 « AUTOCCLEAR WB
Préparer Préparer le | 100 parts Autoclear WB »
vernis 50 parts Autoclear WB Hardener
30 parts d’Autoclear WB reducer Vernis hydrodiluable
30-40 parts d’Activator WB
Pas d’assouplissant.
Mélanger le vernis, Hardener et Reducer ayant
d’ajouter I'activator WB.
- Renseignements, justifications et | Matériel, Produits,
Phases Opérations S . . réglage, sécurité...
caracteristiques des produits....
1200 1210* Appliquer le vernis ( raccord fondu ). Pistolet HVLP & gravité
Appliquer Appliquer le | Application du vernis sur zone réparée :
vernis Buse : 1,3-1,5 mm
Raccord Pression : 0,7 bars a I3
fondu Raccord fondu | Appliquer une couche fine tendue en respectant le| hyse
temps de recouvrement, puis appliquer une couchg
mouillée.
1300 Nettoyer les | Dans un local ventilé, nettoyer les pistolets. Autowave Guncleaner
Nettoyer pistolets
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Phase 900 : Remplacement du pied avant partiel —rfaeture longeron extérieur sur
véhicule CITROEN C8.

I/ Répondez aux questions en complétant le moderatoére.
Vous pouvez compléter vos réponses ( manque de macsur des feuilles de copie.

Opérations

Renseignements, justifications et caractéristiquedes produits....

Présentation
Informations
Généralités

IMPERATIF: Ce véhicule est
concu par utlisation de la
technique de brasage par procédé
MIG. Lors de la remise en état de
la structure, toutes les liaisons
concernées doivent étre soudées
par le méme procédé ; toute autre

ATTENTION : Toutes les surfaces IMPERATIF :  Respecter les régles
décapées doivent étre protégées élémentaires d’hygiene et de sécurité (
par le procédé de rezingage port du masque filtrant pour vapeurs
électrolytique homologué. organiques et travailler en zone ventilée ).

Dans les recommandations énoncées ci-dessus, srnindigque que « toutes les surfaces
décapées doivent étre protégées par le procédzihgage électrolytique homologué ».

1.4 | Expliquez le phénoméne de corrosion en général.
La corrosion désigne I'altération d’'un objet par réaction avec un oxydant. En ce qu
concerne les métaux, la corrosion est due dans umgande majorité des cas a un
réaction électrochimique ( oxydo-réduction ). Exemies : Altérations des métaux dan
I'eau ( rouille du fer et de I'acier, formation de vert-de-gris sur le cuivre et ses alliage
ou création d’'une couche d'oxydes imperméables poue zinc ). La corrosion est don
un phénomeéne naturel qui dépend du matériau utiliséde la conception de la piece
forme, assemblage.. ) et de I'environnement ( humié, température...). La corrosion
n'est qu’un retour a I'état d’oxyde naturel.

1.2 / Indiquez les caractéristiques du zinc perraettde lutter contre la corrosion.

Exposé a Iair, le zinc forme une fine couche d’oxde imperméable.
1.3/ Expliquez le phénoméne de protection « saciéfle » du zinc.

Une tble pré revétue par le zinc : a l'air le zinaéagit et se couvre de sels de zinc qui

freinent la vitesse de corrosion. La tble est prog€e parce que le zinc est attaqy
préférentiellement.

Effectivement, les métaux sont classés dans une élh dite « galvanique » en fonction d
leur « noblesse » les uns par rapport aux autreéinsi, le zinc est moins « noble » que
fer (‘acier ) et va donc se corroder au profit dee dernier. La corrosion du zinc étant lg
création d’'une couche d’oxyde imperméable

1.4 / Indiquez la différence entre un traitemenaipgalvanisation et un électrozingage.
Citez des exemples.

Galvanisation: La galvanisation est une technique permettant de réorcer une piece er
acier ( adhérence, imperméabilité, résistance mécaue ). Ce traitement s'effectue 2
chaud en trempant I'acier dans un bain de zinc enusion a 450°c. Il se produit alors ung
réaction chimique entre le zinc et le fer ( formatn d'alliages zinc-fer qui sont plus
dures que l'acier de base ). La teneur en zinc ede plus en plus élevée au fur et
mesure que I'on se rapproche de la surface du rev@nent

¢ O =

D

Electro-zingage: Dép6t d’'une couche de zinc par électrolyse
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Opérations

Renseignements, justifications et caractéristigigssproduits....

Pieces
nécessaires a
la réalisation

Tracer,
définitive).
Tracer, puis percer a 0 8 mm pour soudage
ultérieur par points bouchons.

puis découper suivant

(coupe

Tracer, puis percer a [0 8 mm pour soudage
ultérieur par points bouchons.

Préparation
piece neuve.

Tracer, puis percer a 0 8 mm pour soudage
ultérieur par points bouchons.

Tracer, puis percer a 0 8 mm pour soudage
ultérieur par points bouchons.

Préparer les bords d’accostage.

Protéger les bords par un apprét soudable.
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Opérations

Découpage

Renseignements, justifications et caragtistiques des produits....
— | D

Tracer, puis découper ( coupe provisoire )
suivant A.

ATTENTION : Ne couper que le pied central, ne
pas endommager le renfort de montant de baie,

Découper par fraisage des points.
Découper par meulage des points suivant B .

*/ =

Découper par fraisage des points.
Découper par meulage des points suivant C .

LN
emmoo

g v

Découper par fraisage des points (|2
épaisseurs de tble ) suivant D.

Déposer le pied avant.

Indiquez les mesures d’hygienes et de sécuritéatiets a cette opération de dépose du p
avant

Lunettes- Gants- Masques poussiéres, casque antiliu

Dégrafage
et préparation

Préparer les bords d'accostage.

Protéger les bords par un apprét soudable.

On vous informe de la nécessité d’appliquer un agpsoudable. Expliquez la particularit
et la fonction de ce revétement.

Cet apprét en plus de ses caractéristiques anti-amsion, permet le passage du courar
électrique.
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Opérations

Ajustage n°1

Renseignements, justifications et caraétistiques des produits....

Appliquer un mastic d’étanchéité et de soudage.
A l'aide de I'outil de positionnement, poser sur(le
véhicule :
- la fermeture de longeron
- le pied avant

Déposer I'ensemble.

Les explications de cette tache sont succinctesplds on vous indique de prendre un ou
de positionnement afin de réaliser I'ajustage. Dales cas ou vous n'auriez pas en vo
possession cet outil, indiquez votre méthode petamét'ajustement complet de votre pig
avant et de la fermeture de longeron.

* Réaliser un montage a blanc des éléments amovibléaile Av, porte Av ).
* Controler les jeux et les affleurements

* Repérer le positionnement de la fermeture de lorgyon avec le pied avant.

til
re
2d

Soudage de la
fermeture de
longeron

Souder par points électriques la fermeture
avant de longeron avec le pied avant.

Souder par points électriques la fermeture
avant de longeron avec le pied avant.

Ajustage n°2

Appliqguer un mastic d'étanchéité et de
soudage.

Appliquer une colle de calage structurale suivant
Poser et ajuster 'ensemble.

On vous informe de la nécessité d’appliquer uneleale calage structurale . Expliquez
particularité et la fonction de ce produit.

* Fixer I'élément par collage

* Lutter contre la corrosion entre les téles en islant les risques de contaminatio

d’humidité ( environnement extérieur ou condensatia... )
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Opérations Renseignements, justifications et caragtistiques des produits....
F - s
Souder par cordons successifs au MIG suivant H.
Meuler les cordons.
Soudage Souder par points électriques.
Souder par points bouchons suivant G.
Meuler les points bouchons.
Souder par points bouchons soudo-brasage MIG
suivant H.
Dans cette intervention, on exécute trois typesadelures.
Afin de protéger les différents équipements de eotéhicule, indiquer vos précautions liées
a ces opérations.
En fonction du manuel de réparation :
* Débrancher la batterie et isoler les cosses oudncher en paralléle un écréteu
de tension .
* Déposer éventuellement un calculateur en fonath de sa proximité
* Positionner la masse (- ) au plus prés de l@ze a souder
La soudure électrique par résistance.
Expliquez votre méthode de décapage de votre piécwe aux emplacements ou vous allez
réaliser cette soudure. Justifiez.
Procédé d'assemblage permanent obtenu par fusiorodalisée du métal. Cest un
soudage autogéne sans apport de métal
Expliquez le principe de ce procédé de soudage.
Soudage Les électrodes aménent les pieces en contactdomee 'autre. Quand celui-ci est

réalisé, on fait passer un courant dans les étasrae qui provoque un dégagement
de chaleur dans les diverses résistances du dilegibudage. Seule la résistance gde
contact dans le plan de joint est utile, les aynésistance de contact électrode -
piece et celle du circuit électrique) sont néfastedoivent par conséquent étre
maintenues aussi basses que possible.

Le métal s’échauffe rapidement entre les électrodeslans le plan de joint. Il se
dilate et tend a séparer les tbéles. C’est en partiier a ce moment que I'effort
joue un réle important car il faut maintenir autour du point en formation une
couronne étanche qui empéchera le métal en fusiore duser entre les téles. L
point de soudure ou noyau étant formé, le couranteal soudage est interrompul.
L’'action mécanique subsiste encore pendant un ceita temps, avant
I'éloignement des électrodes, afin de laisser le ipb se refroidir sous pression et
ainsi améliorer la structure :

9%

La soudure MIG.

On utilise dans cette intervention la soudure pasrdons successifs et la soudure

par points bouchons. Expliquez les principes et éctatisez les 2 procédés.
MIG : Métal Inert Gaz et définit le procédé : l'arc  jaillit entre I'électrode
en fil fusible et la piece, le soudage s'opére sous protection d'un flux
gazeux inerte.

oudure en continu de quelques centimétr.
Bouchonnage Percer un trou sur la premiére tole
en fonction de I'épaisseur. Remplir de métal en fisn
en évitant un surplus de remplissage ( point plat.)

Cordons successifRéaliserune ]

GITIEOETTEITS

Pz zz
ESEERGGESY

RGEREES
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Opérations

Renseignements, justifications et caragtistiques des produits....

Soudage

Indiquez la différence entre le procédé MAG et lmpédé MIG.

La différence se situe au niveau des gaz employéand les deux procédés. Dans le MAG

le gaz est « actif » et il influence directement leain de fusion en plus de sa protection.
est utilisé principalement pour les aciers faiblemat alliés.

En ce qui concerne le procédé MIG, le gaz est inextll est utilisé pour I'aluminium et les
aciers fortement alliés.

ARGON + 02 ARGON + CO2 coZ
e )

~—

L'argon et I'hélium sont des gaz mono-atomiques ( olécule a un atome )

lls ne réagissent avec aucun autre corps dans leapima d'arc. Ce qui explique
la désignation de gaz inerte.

Cette propriété permet de protéger I'électrode etd bain de fusion contre
l'oxygene de l'air.

L'argon permet d'augmenter la fréquence du court aicuit, donc moins de
déformations, ce qui est essentiel dans le soudadgs toles minces.

Cette caractéristique n'est cependant pas complétamnt satisfaisante car
I'argon pur ne permet pas le transfert correct dand'arc des gouttelettes de
métal. Il est nécessaire d'additionner une certainproportion deCO?2.

Bien que paradoxal, I'emploi de gaz oxydant ( judieusement dosé ) rend le
bain de fusion plus fluide et la soudure plus péngéinte.

La soudure par points bouchons soudo-brasage.

On signale dans le manuel de réparation : « IMPEIRATe véhicule est concu g
utilisation de la technique de brasage par prod&id®; Lors de la remise en état
la structure, toutes les liaisons concernées doitea soudées par le méme procé
Toute autre technique est a proscrire ».

Expliquez le principe du soudo-brasage MIG en indant les différences avec la soudure
bouchons MIG.

Soudure électrique sous protection de gaz inerte Argon ) avec électrode fusible d
nature différente de I'élément & souder.
Soudure hétérogene.

La soudure MIG est un procédé de soudage électriqusous protection de gaz inerte
Argon ) avec électrode fusible Autogéne. Effectiveemt, il y a pénétration du métal
déposé.

La ZAT ( Zone affectée thermiquement ) est plus imprtante lors d’'une soudure MIG.

Avec I'emploie de tdle THLE ou HLE, il est importart de réduire cetteZAT.

Indiguez la raison pour laquelle il ne faut pas exdter un autre type de soudu
pour cette réparation.

- respect des préconisations constructeurs.
- respecter la ZAT afin de ne pas modifier les caéristiques mécaniques des aciers
- éviter les problémes liés a la vaporisation du ¢ ( cf ci-dessous )

ar
de
dé ;

D

[€
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Opérations

Renseignements, justifications et caragtistiques des produits....

Pourquoi le constructeur utilise-il cette techmiqu

Les problémes rencontrés lors du soudage des tolgalvanisées sont essentiellement lié
aux caractéristiques des tdles ( chimiques mécanigsi: faible épaisseur.. ). De
épaisseurs aussi fines nécessitent I'adaptation dpsocédés de soudage afin de rédui
I'apport d’énergie et par conséquent éviter les défuts tels qu'une pénétration excessiv
une déformation thermique, une dégradation du rev&ment de zinc, une dégradatio
métallurgique et chimique des t6les. De plus, lerm, qui est le constituant principal du
revétement des toles galvanisées, se caractérise pa point de fusion plus bas que I
métal de base et le métal d’apport. Ainsi, pendane soudage, le zinc se vaporise et |
vapeurs peuvent provoquer des perturbations ( instalités du mode de transfert,
porosité... ).

Le soudo-brasage fait appel aux métaux cuivreux ageun point de fusion plus bas
entre 890°c et 1080°c ) que celui du métal de ba®sereux constituant les piéces a souds
mais supérieur a celui du zinc ( environ 400°c ).’assemblage ne se fait pas par un
fusion du métal de base mais par « mouillage » du étal de base solide par du méta
cuivreux liquide apporté sous forme de fil d’apport

Le soudo-brasage nécessite un apport d ‘énergie séslement réduit puisque cette
énergie ne sert qu’a fondre le fil d'apport et norpour fusionner le métal de base de la
piece a souder. De ce fait, la quantité de zinc vapsé est fortement réduite par rapport
au soudage classique. L'objectif étant donc de rédte I'apport d’énergie, on va donc
faire appel a des gaz inertes : le plus souvent dargon pur.

=

1

Soudage

Souder par points électriques

Souder par points bouchons au MIG
Meuler les points bouchons.
Souder par points électriques.
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Opérations

Renseignements, justifications et caractéristiqueses produits....

9 |

Effectuer une finition a I'étain.

Rédigez le mode opératoire de cette opération. Klmz pas d’indiquer les regle
d’hygiene et de sécurité relatives a cette interem
* Décaper la zone d'intervention ( liaison entre pdce neuve et structure )

La zone décapée sera plus grande que la zopaieréMise a nu de la tdle par disquage

Finition pongage, brossage a chaud ( antigravillon... ). Désga
* Etamer la zone ( décapage chimique, création d'wacouche d’accrochage
La zone étamée sera plus grande que la zoneagerégtaler la pate a étamer avec un
pinceau. Chauffer ( décapeur thermique ) jusquhténtion d’'une couleur brune. Essuyer
avec un chiffon pour former un glacis ( brillantldgain ).
* Déposer I'alliage plomb/Etain ( 66% / 33% )
Placer I'extrémité de la baguette en contact évé@le. Chauffer avec un décapeur
thermique afin de ramollir I'alliage ( environ 1&03our un état pateux ).
* Faconner l'alliage.
Avec une spatule en bois enduite de paraffineggperocher de la forme définitive en
laissant un excédent d'alliage.
* Limer I'excédent d’'alliage a I'aide d’une lime fraise.
* Poncer l'alliage ( P 80 ) afin d’obtenir la formedéfinitive
* Nettoyer et rincer a I'eau la zone rechargée
Sécurité: Gants, masques poussiéres.
Dans cette intervention, il ne faut jamais utiliderdisqueuse pour limer I'excéden
d’alliage ( présence de Plomb ; saturnisme )
Etanchéité

Appliquer un mastic d’étanchéité.

©/0/0/8/070/

Appliquer un mastic d’'étanchéité par le
dessous du véhicule.
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Opérations Renseignements, justifications et caragtistiques des produits....

Pulvériser de la cire fluide a l'intérieur du piadant.
Appliquer une couche d’'antigravillonnage :

- sur le longeron intérieur
Protection - sur le longeron extérieur

Pulvériser de la mousse sous la fixation de laraéer inférieure

Indiquez la fonction de cette mousse.

- Insonnoriser
- Eviter les transfert d’humidité ( pied avant et kas de caisse )
- lutter contre la corrosion

Phase 100 : Probleme de fonctionnement des motovidseurs de refroidissement sur
véhicule PEUGEOT 806

| / Expliquez le principe de fonctionnement de lhgse 1 et phase 2

Phase de fonctionnement, contact mis, moteur todrna

Phase O

La température de I'eau est < a 92°C, le thermocoatt ne commande pas les relais, les motoventilateur
ne fonctionnent pas.

Phase 1

La température atteint 92°C, le contact inférieur di thermocontact (1505) s’établit. Il provoque la nse a
la masse de la bobine du relais (1502) dont I'inteupteur se ferme et permet I'alimentation des moters
(1512 et 1511 ) montés en série a travers le relasdeux étages (1504) en position repos. Les motsur
tournent a faible vitesse car leur tension d’alimetation est divisée par deux.

Phase 2

La température dépasse 97°C, les deux contacts de&b(5) sont établis ; le relais (1502) reste commutées
bobines de relais (1503 et 1504) attirent les comta ; le moteur (1512) prend directement sa massaipla
borne (5) du relais (1504) ; le moteur (1511) estimenté par la borne 5 du relais (1503).

Les deux moteurs tournent a grande vitesse ; leurehsion d’alimentation est égale a la tension de la
batterie.
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Il /Représentation des différents potentiels
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Il / Interprétez les mesures électriques.

Vérifications :
Phase 1 :
* Le fonctionnement de la vitesse de rotation dasxdnotos ventilateurs est correct.
Phase 2 :
* Le fonctionnement du thermocontact 1505 estexirdans les deux positions.
* Le fonctionnement du circuit de commande du s2l603 est correct : vérification par mesures
électrique et on entend le relais « collé ».

Mesure électrique :

La mesure est effectuée a la borne 5 du relais 1503

Contréle de la tension du circuit de puissanceasiiile schéma ci-dessous :

Voltmétre |
+ > | |

Tension
relevée :

Ay

3.1 / Ce résultat est-il conforme dans le cas dham fonctionnement ? Interprétez et indiquez sretevé
explique le dysfonctionnement.

Le relevé devrait faire apparaitre une tension de2 V ( tension de la batterie + permanent ). Si lgension
est nulle, le moto-ventilateur 1511 ne fonctionnegs.

3.2 / Indiquez un contrble permettant de confirtegorobléme.
Test de continuité, vérification du fusible F 16.
3.3 / Indiquez de maniére générale une autre piisSipermettant plusieurs vitesses de rotationnd’'umoto

ventilateur de refroidissement.
Inclure des résistances dans le circuit.
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