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Thème : LES ASSEMBLAGES THERMIQUES


TITRE : LE SOUDAGE M.A.G
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	Titre : LE SOUDAGE S.E.R.P
	Secteur d’Activité (ou Zone) :

	REALISER UN ASSEMBLAGE SOUDER PAR  m.A.G
	RESTRUCTURER

	Spécialité 

	CARROSSERIE

	Exemple de niveau de formation
	Niveau V 

	Thème 

	LES ASSEMBLAGES THERMIQUES

	

	Objectifs opérationnels :

	Rendre l’élève capable de réaliser un assemblage thermique par le procédé M.A.G

	Résumé / descriptif du T.P. / T.D. :

(énoncé de la tâche)
	Désassembler, Assembler des éléments inamovibles.

	Supports didactiques utilisés :
	Atelier, salle de cours, vidéo projecteur, tableau blanc, feutres de couleurs, échantillons de soudage, poste MAG.

	Temps :
	2 heures

	

	Pré-

requis :
	L’équipement électrique, le soudage SERP, la corrosion, les matériaux utilisés en carrosserie, préparer le poste de travail, mesurer, contrôler, entretenir l’outillage et le matériel,  évaluer la conformité de l’intervention.

	Savoir Associés :
	S1.6 , S3 , S4,  S5,  S6,  S7

	Compétences Visées :
	   C3.2, C3.4.5  C3.5.8 ,  C3.12,  C4.1
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1) DEFINITION :


Le soudage semi automatique est un procédé de soudage autogène, mais également hétérogène


selon la nature du métal d’apport.


Il nécessite :

· Un fil électrode fusible.

· La création d’un arc électrique

2) CONSTITUTION D’UN POSTE :
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1) Alimentation depuis le réseau électrique : 220, 380, 400 V


2)   Transformateur :      U           V

3) Cellules redresseuses : permet d’obtenir un courant continu

4) Organe de commande piloté depuis la gâchette : électricité, fil, gaz

5) Bouteille de gaz : atal, argon …  

6) Manodétendeur/ débilitres : réglage 15 l/ mn 

7) Bobine de fil 

8) Moteur d’entraînement des galets

9) Poignée de la torche

10) Pince de masse

11) Tableau de commande (dessin ci-dessous)


 












3) SOLUTIONS TECHNOLOGIQUES :


3-1 ) Soudage MAG : Métal Actif Gaz 


         


Argon additionné d’un pourcentage de CO2  >  à  5%


3-2 ) Soudage MIG : Métal Inerte Gaz




Argon additionné d’un pourcentage de CO2  <  à 5 %


3) LA TORCHE : 







Fonction de la buse : diriger le gaz sur le bain de fusion

Fonction du tube contact : transmettre le courant électrique au fil électrode
4) LES GAZ :


4-1) Fonction : 
- Isoler le bain de fusion du milieu ambiant
- Influe la forme du cordon et la pénétration de la soudure

4-2) Différents gaz : 

	Gaz
	Emploi

	Argon
	Soudage de l’aluminium

	ATAL : argon + CO 2 (~ 18 %)


	Soudage des aciers en réparation auto


5) LES FILS :


5-1) Soudage autogène : 

· Fil acier recouvert de cuivre le protégeant de l’oxydation et pour favoriser le contact

électrique avec le tube contact.

· GALVA FIL : L'alliage spécial de ce fil à souder est parfaitement indiqué pour souder du métal galvanisé (meilleur amorçage)
        


      Composition chimique : fil d’acier + MN, Si, S 



-     Fil aluminium pour le soudage d’éléments de carrosserie en aluminium.



5-2) Soudage hétérogène : 

Fil cupro nickel : aspect identique à une brasure. ( Cuivre + zinc + nickel )

Les bords à assembler n’entrent pas en fusion

Soudure adaptée aux tôles électrozinguées (pas de destruction de la

Protection anticorrosion)

6) TRANSFERT DU METAL DANS L’ARC :  

Transfer par short arc (court circuit)




7) PARAMETRES DE REGLAGE D’UN POSTE SEMI-AUTO :  

- Débit de gaz suffisant : sinon l’oxygène de l’air ambiant risque d’influer sur le bain de        fusion


- Débit de fil et intensité adaptés à l’épaisseur et au type de soudure à réaliser

- Equilibre entre intensité et vitesse fil

- Longueur de fil dépassant du tube contact la plus courte possible (10 mm)



8) LA  ZONE AFFECTEE THERMIQUEMENT (ZAT) :







9) PRP – SST :


9-1) Protection individuelle : 
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- Combinaison fermée



- Chaussures de sécurité



- Gants de cuir



- Masque à cristaux liquides

9-2) Protection du véhicule :



- Protéger sièges, glaces et tapis



- Obturer la goulotte d’essence si nécessaire dans le cas du remplacement d’une aile arrière.
- Protection des calculateurs en plaçant un écrêteur de tension sur la batterie ou en   

débranchant celle-ci à condition de disposer d’un système de reprogrammation des codes.
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FICHE DE PRESENTATION





LE SOUDAGE AUTOMATIQUE MIG ET MAG
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Interrupteur marche / arrêt





Réglage de la vitesse fil





Raccordement de la torche





Réglage de l’intensité





Sélecteur mode soudage





Raccordement masse
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Isolant





Buse





Tube contact





D = 10 mm





Striction





Court circuit





La goutte entre en contact avec la pièce





Striction et dépôt de la goutte





Réamorçage 


de l’arc





Une goutte se forme





Amorçage 


de l’arc
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D = 10 mm maxi





Le courant électrique rencontre peu de résistance





D >  à 10 mm 





Le courant électrique rencontre plus de résistance : déperdition 


d’une partie du courant par effet joule





                 soudure de moindre qualité





Zone de chauffe  ≤  à 10 mm 





- Peu de déformation


- Peu de contraintes





D ≤ 10 mm





Zone de chauffe importante





- Déformation importante


- Destruction des caractéristiques  


  mécaniques des tôles HLE





D  >  10 mm
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