TRAVAUX PRATIQUES

Nom : Prénom : Date :
durée : 4 h
T | Soudage M.A.G TP 2 Seconde
' r\@.‘ Bac Carrosserie
\(pi *O : 2 L 3:! Réparation
FICHE CONTRAT ATELIER

Tache ou activité : T2.4 - Effectuer le remplacement partiel ou . -
total d’un élément / &

Véhicule ou support :

% Eprouvettes

Fil électrode ou
@ectrode continue

Arc électrique
Gaz de

protection

Objectifs . —
- L’¢leéve doit étre capable de réaliser des cordons de soudure en
exécutant des points de chainette
[ Gj) Z - L’éleve doit étre capable de réaliser la maintenance du poste
de soudure

MISE EN SITUATION

A partir des différents appareils de soudage M.A.G existant en carrosserie, 1’¢léve doit
étre capable de réaliser des cordons de soudure en utilisant la méthode du point de
chainette en respectant la méthodologie suivante

ON DONNE :

Voir page 2/6

ON DEMANDE :

- C4.1.2 : Restructurer les éléments de carrosserie
- Remplir le questionnaire sur le travail
préliminaire.
- Effectuer le travail demandé a ’atelier.




TRAVAIL A EFFECTUER A L'ATELIER

> En vous servant du matériel fourni :

- Poste MAG.

- Rallonge électrique.

- Bombe anti adhérent.

- Eprouvettes de soudure.

- Brosse a décaper + brosse métallique.

- Meuleuse avec disque a ébarber.

- Moyens individuels de protection (Casque a souder, gants, lunettes, casque

antibruit).
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Pour réaliser ce TP vous devez mettre en ceuvre différents modes de soudures. Vous
devrez réaliser un assemblage en bord a bord par points de chdihettes, un assemblage par
bouchonnage. Chaque étape sera évaluée de fagon formative et sommative.

1% ETAPE : assemblage en bord & bord par points de chainettes

> Découpez trois toles de 200mm x 40mm (suivre indication du
professeur).

> Réalisez un assemblage en bord a bord par points de chdinettes a
I'emplacement des deux premiéres découpes. (évaluation formative)

> Réalisez un assemblage en bord a bord par points de chdinettes a
I'emplacement des deux premieres découpes. (évaluation formative)

Appeler le professeur.

Appeler le professeur.
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2°™ ETAPE : assemblage par bouchonnage

> Réalisez 10 pergages sur la troisieme tdle (suivre indication du
professeur).

> Réalisez 6 bouchonnages sur les percages indiqués par le professeur.
(évaluation formative)

Appeler le professeur.

> Meulez 2 de vos soudures
> Réalisez des bouchonnages sur les 4 derniers pergages.
(évaluation sommative)

Appeler le professeur.
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FICHE

EVALUATION

Prénom :

Classe: ...........

Soudure MAG et bouchonnage

N°:5
earmure 2H 0 lan 2 ans 3 DATE : ...[...[...
Baccalauréat
Carrosserie . :

EVALUATION FORMATIVE

Les assemblages thermi

ues niveau 1

Conditions de

réalisation

Tout ou partie des données
suivantes :

- Le client et son véhicule.
- L’ordre de réparation.

- Le Proces verbal
contradictoire d’expertise.

- Les documents
Administratifs de réception.

- L’environnement matériel
d’'un poste de réception.

- Tous supports de
documentation technique
d’atelier.

- Un matériel inconnu et sa
notice d’utilisation.

- L’acceés aux bases de
données constructeur,
fournisseurs et
équipementiers.

- Les outils d’aide au
diagnostic atelier.

- La démarche qualité de
I’entreprise.

Code

Savoir-faire

Indicateurs de performance -

C211

Utiliser les différents supports
documentaires

-L’utilisation de tous les supports
documentaires est maitrisée.

-Les supports multimédias d’aide
méthodologique sont correctement
utilisés

C212

Collecter et analyser les informations
techniques liées a I'intervention.

-Les préconisations et schémas utiles
du constructeur sont tous sélectionnés.
-La procédure retenue peut se mettre
en ceuvre sans difficulté.

-La mise en ceuvre des équipements et
outillages spécifiques est sélectionnée.
-Les aspects techniques spécifiques
sont clairement identifiés

C241

Choisir la procédure d'intervention.

-Le choix de la procédure
d’intervention est adapté et
cohérent.

-Les exigences du constructeur sont
respectées.

C243

Choisir et agencer une aire de travail
adaptée a l'intervention

-Le choix de l'aire de travail est
adapté a I’'intervention.
-L’organisation du poste de travail
intégre la prévention des risques
professionnels.

C244

Remettre en conformité le poste de
travail.

Le poste de travail et les
équipements utilisés sont nettoyés,
rangés et remis en état.

Toute anomalie est signalée.

Les déchets sont identifiés, triés et
stockés dans le respect des
normes et des prescriptions de
I’entreprise.

Les consignes sont toutes
respectées.

Les régles d’hygiéne, de sécurité et
d’ergonomie sont respectées.

C251

Préparer la maintenance du poste de
travail et des équipements

-Les procédures de maintenance
des équipements et outillages
sont prises en compte.

-Les fournitures nécessaires ala
maintenance des matériels et
outillages sont disponibles.

-Les moyens de nettoyage sont
disponibles.

C252

Réaliser la maintenance du poste de
travail et des équipements

-La maintenance et le nettoyage du poste de travail
et des équipements sont conformes.

-Les consignes du tri sélectif des déchets sont
respectées.

-Les régles de prévention des

risques professionnels sont

respectées.

C412

Restructurer les éléments de
carrosserie.

-La procédure mise en ceuvre respecte les
préconisations du constructeur et la qualité.

-Les risques liés a I'intervention (hygiéne, sécurité,
ergonomie, réglementation) sont

correctement identifiés et les moyens de les
prévenir sont appliqués.

-Le temps d’intervention est respecté.

Autonomie




FICHE

EVALUATION

Prénom :

Classe: ...........

N°:3

Soudure MAG

Seconde
Baccalauréat
Carrosserie

2H

lan 2 ans 3

v

EVALUATION SOMMATIVE

Les assemblages thermi

ues niveau 1

Conditions de
réalisation

Tout ou partie des données
suivantes :

- Le client et son véhicule.
- L’ordre de réparation.

- Le Procés verbal
contradictoire d’expertise.

- Les documents
Administratifs de réception.

- L’environnement matériel
d’'un poste de réception.

- Tous supports de
documentation technique
d’atelier.

- Un matériel inconnu et sa
notice d’utilisation.

- L’accés aux bases de
données constructeur,
fournisseurs et
équipementiers.

- Les outils d’aide au
diagnostic atelier.

- La démarche qualité de
I'entreprise.

Code Savoir-faire

Indicateurs de performance

Utiliser les différents supports

Cc211 )
documentaires

-L’utilisation de tous les supports
documentaires est maitrisée.

-Les supports multimédias d’aide
méthodologique sont correctement
utilisés

11

Collecter et analyser les informations

ca12 techniques liées a I'intervention.

-Les préconisations et schémas utiles
du constructeur sont tous sélectionnés.
-La procédure retenue peut se mettre
en ceuvre sans difficulté.

-La mise en ceuvre des équipements et
outillages spécifiques est sélectionnée.
-Les aspects techniques spécifiques
sont clairement identifiés

12

C241 | Choisir la procédure d'intervention.

-Le choix de la procédure
d’intervention est adapté et
cohérent.

-Les exigences du constructeur sont
respectées.

13

Choisir et agencer une aire de travail

C243 adaptée a l'intervention

-Le choix de l'aire de travail est
adapté a I'intervention.
-L’organisation du poste de travail
intégre la prévention des risques
professionnels.

13

Remettre en conformité le poste de

C244 travail.

Le poste de travail et les
équipements utilisés sont nettoyés,
rangés et remis en état.

Toute anomalie est signalée.

Les déchets sont identifiés, triés et
stockés dans le respect des
normes et des prescriptions de
I’entreprise.

Les consignes sont toutes
respectées.

Les régles d’hygiéne, de sécurité et
d’ergonomie sont respectées.

12

Préparer la maintenance du poste de

€251 travail et des équipements

-Les procédures de maintenance
des équipements et outillages
sont prises en compte.

-Les fournitures nécessaires ala
maintenance des matériels et
outillages sont disponibles.

-Les moyens de nettoyage sont
disponibles.

12

Réaliser la maintenance du poste de

€252 travail et des équipements

-La maintenance et le nettoyage du poste de travail
et des équipements sont conformes.

-Les consignes du tri sélectif des déchets sont
respectées.

-Les régles de prévention des

risques professionnels sont

respectées.

12

Restructurer les éléments de

C412 .
carrosserie.

-La procédure mise en ceuvre respecte les
préconisations du constructeur et la qualité.

-Les risques liés a I'intervention (hygiéne, sécurité,
ergonomie, réglementation) sont

correctement identifiés et les moyens de les
prévenir sont appliqués.

-Le temps d’intervention est respecté.

/5

Autonomie
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