BEP CARROSSERIE

OPTION REPARATION

EP3
PREPARATION D’UNE PRODUCTION

v' ONDONNE :

- Un ordre de réparation et un bon de commande vierge Doc. 1/9

- Un extrait des désignations, références, prix des piéces détachées Doc 2/9

- Un document des légendes et symboles carrosserie Doc. 3/9

- Deux supports pour gamme de réparation Doc. 4/9 et 5/9

- Une fiche constructeur marbre Doc. 6/9

- Trois supports pour questionnaire technologique Doc. 7/9, 8/9 et 9/9

@ De rédiger le bon de commande Doc. 1/9
¢ De compléter la gamme de réparation - Doc. 4/9 et 5/9
@ De répondre aux questions technologiques formulées dans les thémes suivants :

- Structure - Doc. 7/9

- Vitrage « K

- Matériaux utilisés en carrosserie « «

- Métrologie - Doc. 8/9

- Découpage désassemblage ' Doc. 9/9

- Corrosion ««

- Soudage « «

- Recouvrement des matériaux « «

- Train roulant « «

- Eclairage « «

& lIiES CANDIDATS DOIVENT RENDRE CES DOCUMENTS EN FIN D’EPREUVE]

Avant de formulez une réponse, analysez avec attention les documents & votre
disposition .N’oubliez pas votre nom et numéro sur chaque document i rendre.
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Groupement Est
PREPARATION D’UNE PRODUCTION

BEP CARROSSERIE - REPARATION [Code(s) examen(s) :

Epreuve : EP3

i DOC 1/9
REPARATION D'UNE PEUGEOQT 306 H
@ f=
Suite a un accident de la route, un ordre de réparation est établi au nom de M. Armand Pierre & I =
domicilié 2, Avenue de Paris a Decize 58300, propriétaire d'un véhicule Peugeot 306 XT g o) g <
immatriculé 630 RT 58 afin d'effectuer différents travaux de carrosserie. 2 _CEB x £
Ces interventions comportent différents savoirs technologiques.On vous demande 3 X a §
de répondre aux questions se rapportant a certaines de ces opérations sur les 2~
documents 1/9 ; 4/9 ; 5/9 : 719 ; 8/9; 9/9 . ‘8
Py
2
ORDRE DE REPARATION g I
£ e °
Raison Sociale Mr ARMAND Pierre 8 w to .% ©
de 2, Av de Paris S § ‘§ = 2
L' entreprise 58300 DECIZE é 2 |5 x e
ORN°: 00012 Date : o ols |&
Marque Modeéle Type N° de Série I -_"3 3 3
Peugeot 306 XT 5PORTES 7TANFZ2 VF37ANFZ269912761 g 2 £ ° i-:E
Energie Couleur Immatriculation 1ére miseen C Km Compteur o O ,9 % IS
. L 8 m (2 ® @®
Es Gris quartz 630 RT 58 22.06.96 53260 al o E =
Désignation des travaux : % (% §
™ Remplacement du pare-chocs AV = g
= Remplacement bloc optique simple AV G ( Valeo ) cEj g
" Remplacement feu AVG Ol 3
«  Redressage aile AV G w c of 1o
. Remplacement porte AR G avec bandeau latéral = ; 5 §
. Remplacement partiel aile AR G 8 ~ o 2
. Remplacement feu AR G complet -5 g @ ; ;:6
. Remplacement pare-chocs AR Q| & §
" Remplacement écran pare-boue AR G % S @
~ . . . - . -~ T ©
. Contréle de soubassement (dimensionnel, tridimensionnnel) AR
. Contréle de géométrie du train roulant 2 57
" Peinture des éléments remplacés et redressés a 5 S -
14 '*5 = %
Accord pour réparation Signature du client : ~§ 8 B P
Le: 20 %‘ o O w5 ,§ &
5= |Z8lE |o
5 é O £ »
5 o O n S
— " w c
© D Z E 9o
= S ) ®
c: |2zl |E
TS é 3 9]
8 < = N
g & g 5
> B ~ w
TR
w @




EXTRAIT DES REFERENCES ET TARIFS PIECES DETACHEES EXTRAIT DES REFERENCES ET TARIFS PIECES DETACHEES"
308 CARRQSSERIE PARTIE ARRIERE
N (— - ~ -~ o —~ I PR €
%%ﬁu S TYPES - CARROSSERIE PARTIE AVANT  CARROSSERIE-PARTIE LATERALE TOUS TYPES
¢ P@dz!dﬂé{ﬁg‘aoa .................... 9798 96 156.35 PO XSH16S o 852995 188.81
o Cnevaranda T ouanes Ecran pare boua 0
Samue s tayon 871945 .73 SAEXSIIES 853060 . 87.54
' o € &’ijsﬁe SEOUY .. 5;; PogXSI6S ..o, «....853066 16951
XNSLooo 740196 135540 SaU XBSLSR s 8544A9 2036 3 MODELE 3 PORTES
Pour XRSL-SR ... . Poria 1050.99
. Avec bandoay lxaca! 13331 a,
........................ a N papdy 2
171765 9.9
7792
] 4020 L RN 852999 2051.96
1594.15 1820.10 4147 o Y 853068  2051.95
1620.10 4147 Pied armiere
72.44 :;3;’ 280.11
72.44 47774 45.01
392.06 52352 ﬁ 250.50
829.36 51925 45.01 35075
82936 swxsm\qr 253.08
.................. 854680 9187
Pour XSH16 S-XT-ST ... 854682 «Panneau SUP ....ooovoceoeevvveen . 724385 37191
g Bandea protection D s Parneau INF . 185957 teast
! Saul XSHIBSXT-ST .o 854681  91.47 MU e eeeeeeeese e 724384 18555 185.41 69.61
Pour XS16SXT-ST ... 2070 8620
20703 89,84
1118
8620
§7.73 89.84
58.11
32850
3778 1685.19
41.73 1705.69
3790 15555
27596
+ Porto de coffts. ..o 8606 71 1067.04 .
1784.45
40581
1784.45
106951
1089.61
3417
268.96
189.02
, 189.02
1477
114.77 .
57785
57785
204.00
204.05
L TR BS25C1 119272 18t
mm\mdemsem' 151745 120.04 o717
ure daile G 152023
64336 1967.83 G e poedotibtoen D oo . 9224 152023
posged b Peddebayon T MODELE 4 PORTE
- G 385.18
1067.59 26833 :
64336 61197 201
643.36 9289
280.1
855.28
1067.59 mu}
W6042 | g (XSI6S o 852986 8718 | G e
29068 127802 8r.14 G s 8529C9 129056
23368
233.68
7168 Groupement Est Session 2000 SUJET | TIRAGES
643.36
643.36
D Tissubeige inpala 64336 BEP CARROSSERIE - REPARATION Code(s) examen(s) :
O lissugisbreme ... ... cas €43.36
Fistion XT :
G Vetxrs termpete ... .. 2 81301 : . -
G\\/fe{:mugmm L g:gﬁ: Epreuve : EP3 Durée : 4 heures Coef: 4
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T Légendes repérées nécessaires pour compléter la gamme de réparation Doc 4/9 et Doc 5/9

REMPLACEMENT AILE AR G PEUGEOT 30

REPERES LEGENDES

OPERATIONS

S PREPARATION
5-1 - Percer & 9 6.5 pour soudage ultérieur par bouchonnage sur montant custode.
5-2 - Tracer puis découper & I'aide d une meule ép. Imm (coupe définitive ).
5-3 - Percer a < 6.5 pour soudage ultérieur par bouchonnage vers feu AR,

6 DECOUPAGE

6-1 - Découper par fraisage les points vers feux AR.
6~2 - Tracer puis découper a I'aide d’une meule ép. 1mm vers le haut de I’aile (coupe provisoire ).

- Découper par fraisage des points sous bas de caisse.
- Découper a ’aide d’une meule ép. 6mm. Déposer 1’élément.
- Découper par fraisage des points de I’entrée de porte.
- Tracer pUIS decouper a I'aide d’une meule ép. Imm le bas de caisse (coupe provisoire ).
a parti¢ inférieure de Paile. ( exemple )

7 DEGRAFAGE
7=
rét soudable ainsi que surla picce neuve. ( exemple )
8 AJUSTAGE
8-1 - Retoucher la coupe du haut de 1’aile (coupe définitive ).
8§-2 - Appliquer une colle de calage structurale.
Poser I’aile arriére.
8§-3 - Tracer les coupes.
Déposer : - Le volet arriére.
- Aile arriére.
8—-4 - Retoucher la coupe du bas de caisse (coupe définitive ).
8§-5 -Poser: - Aile arriére.
9 SOUDAGE
9-1 - Souder par points électriques sous le bas de caisse (avec équipements : AB1 ).
9-2 - Souder par points séquentiels au MAG le haut de I’aile.
9-3 - Souder par points électriques la partie inférieure de Paile (avec équipements : AB] ).
9-4 - Souder par points bouchons au MAG I’entrée hayon.
Meuler les points bouchons.
9-5 - Souder par points €lectriques 1’entrée de porte (avec équipements : AB1 ).
9-6 - Souder par cordons successifs au MAG le bas de caisse.
Meuler les cordons.
9-7 - Souder par points €lectriques le passage de roue (avec équipements : AB1 ).
9--8 - Souder par points €lectriques vers le feu arriére (avec équipements : AB1 ).
10 FINITION
10-1 - Effectuer une finition a I’étain sur le bas de caisse.
10-2 - Effectuer une finition & I’étain sur 1'aile.

11 ETANCHEITE

11-1 - Appliquer un mastic & lisser au pinceau sur passage de roue.
11-2 - Appliquer un mastic a lisser au pinceau entre 1aile et le bavolet AR.
11-3 - Appliquer un mastic d’étanchéité entre Iaile et le bavolet AR.
11-4 - Appliquer un mastic i lisser au pinceau sous le bas de caisse.
11-5 - Appliquer un mastic d’étanchéité sur le montant de custode.
12 PROTECTION
121 - Pulvériser la cire liquide dans le bas de caisse et dans le passage de roue.
12-2 - Appliquer une couche d’antigravillonnage sous I’aile AR.
12-3 - Pulvériser la cire liquide entre I’aile AR et le bavolet.
12-4 - Appliquer une couche d’antigravillonnage sous le bas de caisse.

F IDENTIFICATION DES SYMBOLES UTILISES DANS LES METHODES DF

REPARATION CARROSSERIFE

]

mastic de
découpage T LT e bourrage wansm /v, f s /e
$ 13 mm
mastic de ' .
) boutr —
pergage 000C0CO 0\ bourrage v,/ e s o
mastic en ]
traisage bande
g * * * * * 2%20 mm M/Z/m///m
: colle de
dégrafage 15T © v © DN © KeEaE calage
structurale
ou par soudure soudage finition
par résistance par points LA A A N étain
bouchons
: protection des
soudage LT T corps creux - \\
par cordons cire flulde \
mastic de anti-
finition I e e et o gravilionnage
mastic a
" mousse
g‘l'::; :: ‘/ Q/ @/ 0/ 9/ expansive

IDENTIFICATION DES SYMBOLES DES MATERIELS DE SOUDAGE
ELECTRIQUE PAR RESISTANCE

AA1 é ! CA1

PREPARATION D’UNE PRODUCTION

Q Symboles Longueur (mm)

Q AB1 <§: DA1 [:; 140120170
AD1 2302 250

&F Ao EA1 A &
DAl 550 4 600

e s D L A
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GAMME DE REPARATION

/33

: L REMPLACEMENT PARTIEL DE L’AILE ARRIERE GAUCHE DU VEHICULE PEUGEOT 306 ]

€ On demande de

- compléter la gamme de réparation sur les documents 4/9 et 5/9 pour effectuer le remplacement
partiel de I’aile ARG du véhicule Peugeot 306. Aidez-vous des légendes et symboles du document 3/9 et des

exemples concernant les figures 11 et 14 du document 4/9 .

¢ 1. OPERATIONS COMPLEMENTAIRES :

B Dépose — pose :
@ Volet arriere
@® Pare-chocs arriere
® Feu arriére
@ Garniture de doublure d’aile
@ Ceinture de sécurité arriere
® Gaiche de porte arriére
® Joint d’entrée de porte arriere
@ Joint d’entrée de coffre
© Goulotte de remplissage du réservoir a carburant ( coté droit)
© Insonorisant d’aile arriere

B Dégager les faisceaux électriques.

¢ 2. IDENTIFICATION PIECE DE RECHANGE :

¢ 3. COMPOSITION DE LA PIECE :

Fig. 1 Aile arri¢re

Fig. 2

€ 4. PIECE NECESSAIRE A LA REALISATION
DE LA REPARATION :

Fig. 3

W B WK e

Aile arriére

Renfort fixation de giche
Renfort fixation équilibreur
Gouttiere d’aile arricre
Romaine

® 5 PREPARATION DE LA PIECE NEUVE :

DOC 4/9

Fig.4 Réponse :

¢ 6 DECOUPAGE :

Fig.5

~

Fig.8

Réponse :

Groupement Est Session 2000 |SUJET |TIrRAGES | N° / 7
BEP CARROSSERIE - REPARATION [Code(s) examen(s) - ,rou:
' 7
E :
preuve : EP3 Durée : 4 heures | Coef: 4 7/ /Prénom :
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¥ 8 AJUSTAGE :

Réponse :

Fig.19

Fig.21

Réponse :

- —

Fig.24

Fig.26

~| Réponse :

Réponse :

= Fig 27

Réponse :

¢ 10 FINITION :

Fig.36
Ne fen écire dans cetts zone/ ’
Groupement Est Session 2000 |SUJET |TIRAGES N ’
£ NOM
BEP CARROSSERIE - REPARATION [Code(s) examen(s) : /’
, . 4
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DOC 6/9

@ CELETTE wmerro 2000

@ — Motorisation / Engine / Motore /

Motorizacion / Motori
TU 94

APPUIS DE CRIC

JACK BEARING

LAGER DES WAGENHEBERS
/ APPOGGIO DEL MARTINETTO
APOYOS DEL GATO

L\r \ ) —~__ [ Coté gauche
\

L440] [544] [700] { 950 |[1025] [1361] [1650] [3370] [3380] [3675] [4295] |4332

Groupement Est Session 2000 SUJET | TIRAGES

BEP CARROSSERIE - REPARATION Code(s) examen(s) :

Epreuve : EP3 Durée : 4 heures Coef: 4
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" 4 1. LES STRUCTURES

@ 1.1 A quelle catégorie de structure automobile appartient le véhicule Peugeot 306 ?

/2

@ 1.2 Les véhicules actuels doivent répondre a des normes de sécurité en cas de choc. Il est défini trois aspects de

sécurité. Donner la définition et un exemple pour chacun d’eux.

. /9
- Sécurité primaire ou active :
- Sécurité secondaire ou passive :
- Sécurité tertiaire ou de secours :
¢ 2. VITRAGE
/2

= 2.1 Indiquer les deux modes de liaisons pare-brise / structure sur les schémas suivants :

Structure 4

Enjoliveur

i Vitrage

Al

= 2.2 Les vitrages d’un véhicule sont identifiés par les appellations ASIet AS2. Indiquer sur les schémas ci-dessous

de bris de glace les appellations correspondantes, ainsi que leur signification.

Impact

2

/2

¢ 3. MATERIAUX UTILISES EN CARROSSERIE.

= 3.1 Certains éléments du véhicule Peugeot 306 appartiennent a 2 familles de matiéres plastiques.

Classer les différents groupes d’éléments dans le tableau ci-dessous en vous aidant des données techniques /4
suivantes.
Ex : Eléments en polyamide (P.A))
THERMOPLASTIQUE
THERMODURCISSABLE
16 5 7 10 12 1 8
Nature des matériaux
Ex. : Eléments en polyamide (P.A.)
@ 1. Enjoliveurs de roues SUBJECTRE
® 2. Rétroviseur ext. + embase Matlire Slole
® 3. Cadre de toit ouvrant Thermodurcissables
Rés@ne époxy . ........ EP
Eléments en résine phénolique (P.F.) Reésine uree ot mélamine UFIME
® 4. Poignées de portes extérieures g::a: m‘;’tﬁf s o
® 5 Boutons de coffre Résine polyuréthane ... .. . ... . .. .. PUR
® 6. Gicleur de lave glace h ' lasti
. g ermopiastiques
e 7 Enjollveur de volet Polystyréne, polystyréne butadiéne PSISB
Acrytomtribbutadiéne styréne . .. ABS
Eléments en polypropyléne copolymére (P.P.) : ilyrr:m acrylogilrile ...... . ASN
. crytester slyréne acrylnitrit . |
® 8. Protecteurs de caisse Celitose exter . cw?ss/épmp
® 9. Pare choc avant EthyRne, propyléne, didne. méthyidne EPDM
® 10. Pare choc arriére Povamde ‘ A
carl €
® 11. Pare boue Poa;emy:ene PE
Polyester PBTIPETP
Eléments en polyoxyméthyle (P.O.M.) Polyméhacrylate PMMA
® 12. Trappe réservoir a carburant ﬁZZ:Z?ZS‘,?éZi" fpotyacéta) P:PM
Potyphéryléne oxyde . PPQ
Eléments en acrylique butadienne styréne (A.B.S.) : Dolychioure de vioyle : s
@ 15. Embléme de marque
® '16. Monogramme
® 17. Grille calandre y, ]
® 18. Grille d’auvent Nezien éceire dans cette zone
. Ne 7
Groupement Est Session 2000 |SUJET |TIRAGES 7
/NOM :
BEP CARROSSERIE - REPARATION [Code(s) examen(s) : i
: - EP3 . 4 Prénom :
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¢ 4. METROLOGIE

= {.1 Avant d’effectuer un contréle tridimensionnel, on utilise le controle dimensionnel 3 la pige par comparaison w1 4.6 Lors du controle de soubassement du véhicule Peugeot 306 (mécanique déposée) avec un banc de mesure
(vérification des diagonales ). Ce dernier ne peut s adapter a tous les points. Qo,c_:h__e_z_lg_sgl_l.é_r_r;_a_gqr_(gspgx_}dan_t,;‘;_g_e__typg_ type ( Metro 2000 Celette), on a relevé les mesures qui apparaissent dans le tableau suivant.
de controle . On demande a I’aide de la fiche constructeur document 6 /9 , de relever les cotes constructeur et d’indiquer les écarts
' 12 de cotes suivant I'exemple (partie grisée).Préciser les écarts en positif et négatif .
/17
e ® ®
SoO0X T oy oL
Relevées Const | Relevées Relevées
® o ® 1 D| 440 | 440 0 451 30
1 G 440 444 -4 445 33
Asymétrie des points controlés Symeétrie des points controlés '
l:j [:l 2 D 544 511 129
2 G 546 506 130
3 D 700 461 152
, . : L oy 3 G 702 459 154
= 4.2 Afin d’effectuer une mesure tridimensionnelle du soubassement sur la 306 de M. Armand, indiquer le procédé
le plus adapté (facilité d’emploi, rapidité...). Cochez la réponse. 4 D 950 567 259
/2
4 G 950 566 262
Systéme positif ou universel D Banc de mesure D 5 D 1025 450 113
5 G 1025 449 | 114
6 D 1361 304 21
6 G 1361 304 21
= 4.3 Pour effectuer une mise en assiette (création d’un plan de référence) sur un véhicule, I’opérateur devra prendre
au minimum combien de points référentiels ou pilotes ? Entourez la réponse. D : Coté droit du véhicule G : Coté gauche du véhicule
/2 &= 4.7 Suite aux écarts relevés dans le tableau ci-dessus, indiquer la position du vérin et le sens de vérinage sur le
1 2 3 4 5 6 schéma ci-dessous.
/2
= 4.4 Quelle est la condition nécessaire aux choix de ces points ? P
4.5 Quel est le principe de remise en forme adapté a une déformation de plusieurs millimétres sur un point
référentiel ou pilote ?
Cochez la réponse. 2
Par chocs D Par gamissage L_—l Par vérinage D _ , Ne sien éarire dans oette zone 1
. N° 7/
Groupement Est Session 2000 [SUJET |TIRAGES 7
7 NOM :
BEP CARROSSERIE - REPARATION |[Code(s) examen(s) //
/Prénom :

Epreuve : EP3 Durée : 4 heures | Coef: 4 Vs
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" 4 5. LE DECOUPAGE ET DESASSEMBLAGE

= 5.1 Indiquer a I’aide de I'exemple les principes de découpage ou de désassemblage suivants :

/6

Procédés

Principes

Avec enlévement de métal

Sans enlévement de métal

Cisaillage

X (exemple)

Sciage

Grignotage

Trongonnage

Percage

Fraisage

Burinage

¢ 6. LA CORROSION

= 6.1 Expliquer le role du zinc dans la protection anti-corrosion.

/3

6.2 Indiquer le nom de la méthode d’électro-zingage la plus utilisée par les constructeurs automobile.

¢ 7. SOUDAGE
= 7.1 A Paide du tableau ci-dessous, indiquer les paramétres de soudage électrique par résistance (diamétre des

électrodes, temps, intensité ) pour ’exécution des points de soudure du bas de caisse d’épaisseur Imm sur la structure
d’épaisseur 1,5mm.

NF 169- N179- N469- N479
el e2 D1 D2 Temps de repére bouton intensité de
& électrode 2 électrode soudage souqa_ge
(position
commutateur)
mm mm mm mm sec
0.3 0.5 4 4 0.08 0.5 3
| | 5 5 0.30 6 9
1.5 1.5 6 6 0.55 7 9
2 2 7 7 1 R 9
0.5 l 4 S 0.16 3.5 3
0.5 1.5 4 6 0.16 13 4
0.5 2 4 7 u.18 4 4
1 1.5 5 6 0.30 6 9
1 2 3 7 0.35 6.3 9
13 2 6 7 .35 7 9

F (1) Inscrire uniquement le chiffre ( repére bouton ) pour le temps de soudage.

@ DI

Temps (1)

& D2 Intensité -

/12

/4

4 8. RECOUVREMENT DES MATERIAUX

8.1 Placer les produits suivants dans le tableau ci-dessous.

Impressions, appreéts, antigravillonnage, laque opaque, vernis, mastics, insonorisants, électro-zingage, lustrants, laque

métallisée.

o e e e

AT S

DOC 9/9

Produits de
préparation
de surface

Revétement de
protection

Produit de
finition

Produits de
rénovation

¢ 9. TRAIN ROULANT

= 9.1 Nommer les différents angles du train avant schématisés ci-dessous.

¢ 10. ECLAIRAGE

/10

/6

= 10.1 Citer 4 opérations préliminaires nécessaires avant d’effectuer le réglage d’un optique de phare ?

/6

Groupement Est
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