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A. INTRODUCCION

A.1.- Correspondencia:


Esta Programación corresponde al año académico 2011/2012 de Formación Profesional, Carroccería, Módulo 0256 "Elementos fijos", cuyo Perfil profesional y Competencias define el R.D 176/2008.  La Calificación Profesional, según el Catálogo Nacional de Cualificaciones, es TMV046_2, en la Clasificación Internacional Normalizada de la Educación, Referente Europeo, es CINE-3.


El Decreto 176/2008, define la Competencia General:  “Realizar las operaciones de reparación, montaje de accesorios y transformaciones del vehículo en el área de carrocería, bastidor, cabina y equipos o aperos, ajustándose a procedimientos y tiempos establecidos, cumpliendo con las especificaciones de calidad, seguridad y protección ambiental”.

Igualmente, las competencias específicas de este título son: 

(CP.a)“Determinar los procesos de reparación, interpretando la información técnica incluida en manuales y catálogos, según el buen hacer profesional 
(CP.b) Sustituir y ajustar elementos que forman parte de la carrocería del vehículo, montados mediante uniones desmontables.

(CP.c) Verificar los resultados de sus intervenciones comparándolos con los estándares de calidad establecidos por el fabricante.”

(CP.d) Realizar el mantenimiento de primer nivel, en máquinas y equipos, de acuerdo con la ficha de mantenimiento y la periodicidad establecida”.


A.2.- Centro y Grupo: Está Prevista para el grupo.................................... del IES. BARAJAS..., Compuesto de ..... alumnos en edades comprendidas entre los      y años. 
B.‑ OBJETIVOS   

B.1.- Generales                                                                                              

Estos Objetivos, así como Competencias, Perfil, Espacios, correspondencia de Módulos y Competencias, son los que figuran en el R.D. 176/2008, BOE de 8 / Febrero / 2008
.


Artículo 9. Objetivos generales.

Los objetivos generales de este ciclo formativo son

los siguientes:

O. a) Interpretar la información y, en general, el lenguaje

simbólico, relacionándolos con las operaciones de

mantenimiento y reparación en el área de carrocería para

caracterizar el servicio que hay que realizar.

O. b) Seleccionar las máquinas, útiles y herramientas y

medios de seguridad necesarios, identificando sus características

y aplicaciones, para efectuar los procesos de

mantenimiento en el área de carrocería.

O. c) Identificar las deformaciones, analizando sus

posibilidades de reparación para determinar el proceso

de reconformado.

O. d) Analizar técnicas de conformado de elementos

metálicos y sintéticos, realcionándolas con las características

del producto final, para aplicarlas.

O. e) Identificar los métodos de unión relacionándolos

con las características de resistencia y funcionalidad

requeridas para realizar uniones y ensamblados de elementos

fijos y amovibles.

O. f) Caracterizar los procedimientos de protección

anticorrosiva y de correcciones geométricas y superficiales,

identificando la secuencia de etapas asociadas para

proteger, preparar e igualar superficies de vehículos.

O. g) Describir las reglas de colorimetría, relacionándolas

con el color buscado para preparar pinturas con las

características especificadas.

O. h) Caracterizar el funcionamiento de los medios aerográficos

y de la cabina de pintura, relacionándolos con el

aspecto final buscado, para efectuar el embellecimiento y

reparación de defectos de superficies de vehículos.

O. i) Determinar cotas de estructuras relacionándolas

con las especificaciones técnicas de las fichas de características

de los fabricantes de los vehículos para determinar

las deformaciones.

O. j) Analizar los equipos y accesorios de estirado, reconociendo

sus aplicaciones para realizar el conformado de

estructuras de vehículos.

O. k) Describir los procedimientos de prevención de

riesgos laborales y ambientales, identificando las acciones

que se deben realizar en los casos definidos para

actuar de acuerdo con las normas estandarizadas.

O. l) Valorar las actividades de trabajo en un proceso

productivo, identificando su aportación al proceso global

para conseguir los objetivos de la producción.

O. m) Identificar y valorar las oportunidades de aprendizaje

y empleo, analizando las ofertas y demandas del

mercado laboral para gestionar su carrera profesional.

O. n) Reconocer las oportunidades de negocio, identificando

y analizando demandas del mercado para crear y

gestionar una pequeña empresa.

O. ñ) Reconocer sus derechos y deberes como agente

activo en la sociedad, analizando el marco legal que

regula las condiciones sociales y laborales para participar

como ciudadano democrático.

B.2.‑ OBJETIVOS DEL MODULO                                                                                                 
El Decreto 15/2009, de la Comunidad de Madrid, dispone:

"Artículo 4.- Currículo 

 1. La contribución a la competencia general y a las competencias profesionales, personales y sociales, los objetivos expresados en términos de resultados de aprendizaje, loscriterios de evaluación y las orientaciones pedagógicas del currículo del ciclo formativo para los módulos profesionales relacionados en el artículo 3.1), son los definidos en el Real Decreto176/2008, de 8 de febrero.
C. CONTENIDOS 

1.- Desmontaje de elementos fijos soldados
Características de la unión:

1.1.-— Simbología utilizada por los fabricantes de vehículos para la

sustitución de elementos.

1.2.— Identificación en los vehículos de:

        a)  Zonas determinadas para el corte y zonas de refuerzo.

        b) Tipo de unión (solapada, tope, refuerzo, entre otras).

        c) Elementos engatillados y soldados.

       d) Aplicación de tratamientos anticorrosivos.

       e) Masillas estructurales.

1.3.-— Elementos que componen el despiece de una carrocería, chasis,

bastidor, cabina y equipos.

1.4.- — Tipos de unión de elementos fijos.

1.5.- — Parámetros que permiten decidir la sustitución total o parcial

de un elemento en función de su deformación.

1.6.- — Ventajas de la sustitución por sección parcial.

1.7.- — Procedimiento de separación de elementos.

1.8.- — Trazado de elementos para sustituciones parciales.

1.9.- — Determinación del procedimiento de corte en función de:

_ 1.9.1.- Material que se va a cortar, 

    1.9.2.- tipo de superficie, 

    1.9.3.- forma y dimensiones de la pieza a cortar.

1.10.- — Máquinas utilizadas en el desmontaje de elementos fijos, características,

funcionamiento, uso y parámetros de trabajo:

_ 1.10.1.- Cincel neumático, 

    1.10.2.- roedora, 

    1.10.3.- sierra de vaivén, despunteadora,

    1.10.4.- taladro, 

    1.10.5.- sierra circular, 

    1.10.6.- amoladora.

1.11.- — Herramientas y útiles para el corte de elementos.

1.12.- — Procesos de trabajo:

_ 1.12.1.- Selección de máquinas, útiles y herramientas de corte según

el tipo de unión a cortar.

_ 1.12.2.- Marcado de puntos para el fresado, fresado de puntos.

_ 1.12.3.- Taladrado de puntos de soldadura.

_ 1.12.4.- Eliminación y corte de cordón continuo.

_ 1.12.5.- Marcado de la zona para los cortes parciales.

_ 1.12.6.- Tipo de corte.

_ 1.12.7.- Desmontaje de la pieza que hay que sustituir.

_ 1.12.8.- Actitud ordenada y metódica en la realización de las distintas

actividades.

2.- Sustitución de elementos fijos pegados y engatillados
Características de la unión:

2.1.- — Documentación técnica. Simbología inherente a los procesos.

2.2.- — Unión de elementos fijos mediante pegamentos.

2.3.- — Aplicación de adhesivos estructurales en el automóvil.

2.4.- — Características de las uniones pegadas.

2.5.- — Adhesivos estructurales. Tipos:

_       a) Poliuretanos monocomponentes, bicomponentes y (PUR).

_       b) Resinas epoxi (EP).

2.6.- — Elementos y parámetros a considerar en la unión con adhesivos:

          a) Elección del adhesivo, 

          b) diseño de la junta, 

          c) preparación de las superficies de contacto, 

          d) preparación del adhesivo, 

          e) colocación de los elementos a unir y  

          f) curado del adhesivo.

2.7.- — La corrosión en los procesos de unión.

2.8.- — Protecciones en los diferentes tipos de unión.

   2.8.1.- Procesos de trabajo:

          a) Preparación de la zona de unión.

          b) Ubicación de la pieza en su alojamiento. Control de holguras

              o simetría.

          c) Preparación de los pegamentos y masillas estructurales. Activadores.

2.8.2.-.    Tiempos de secado.

2.8.3.- — Procesos de pegado.

2.8.4.- — Corte y fresado de la pestaña en los elementos engatillados.

2.8.5.- — Ubicación y posicionado del elemento a engatillar.

2.8.6.- — Procesos de engatillado.

2.8.7.- — Tratamientos de sellado y estanqueidad.

2.8.8.- — Responsabilidad en el trabajo.

2.8.9.- — Respeto y observación de la protección ambiental.

3.- Caracterización de equipos de soldeo según las uniones a realizar
3.1.- — Simbología utilizada en los procesos de soldeo.

3.2.- — Tipos de soldaduras utilizadas en los vehículos:  

          a)MIG-MAG,

          b) eléctrica por puntos, 

          c) TIG, MIG-Brazing, d) sinérgica para aluminio,

          d) oxiacetilénica.

3.3.- — Equipos de soldeo utilizados: 

          a) Características, 

          b) función, 

          c) funcionamiento,

          d) componentes, 

          e) parámetros a ajustar en los procesos.

3.4.- — Fundamentos de las distintas soldaduras.

3.5.- — Posibilidades y limitaciones de las distintas soldaduras.

3.6.- — Materiales de aportación utilizados en las distintas soldaduras.

3.7.- — Desoxidantes.

3.8.- — Identificación y almacenamiento de las botellas de gas.

3.9.- — Actitud ordenada y metódica en la realización de las actividades.

3.10.- — Equipos necesarios para la soldadura oxiacetilénica:

_        a) Botellas de oxígeno, acetileno, argón y de protac, entre otras.

_        b) Manorreductores, mangueras, sopletes y válvulas antirretroceso,entre otros.

3,11.- — Tipos de uniones en los procesos de soldeo.

3.12.- — Técnicas de soldeo.

3.13.- — Soldadura:  

            a) de cordón continuo.

            b) a intervalos.

            c) de puntos a tapón.

           d) por punto calado.

3.14.- — Elementos de protección de los equipos de soldadura.

4.- Preparación de la zona de unión
4.1.- — Limado de los restos de la pieza vieja y limpieza.

4.2.- — Enderezado y cuadrado del hueco.

4.3.- — Marcado y montaje de refuerzos.

4.4.- — Perfilado de los bordes a solapar.

4.5.- — Preparación de los bordes de la pieza y aplicación de anticorrosivos.

4.6.- — Posicionado y sujeción de la pieza.

4.7.- — Control de holguras y verificación de la recuperación de formas

             dimensionales y geométricas.

5.- Unión de elementos mediante soldadura  
5.1.- — Puesta a punto de los equipos para los procesos de soldeo.

5.2.- — Ajuste de parámetros de los equipos en función de los materiales

a unir.

5.3.- — Materiales de aportación en función del material base: Clasificación,

recubrimientos, hilos y varillas, normas, entre otros.

5.4.- — Posiciones de trabajo de la soldadura: Horizontal, vertical y

techo.

5.5.- — Tipos de unionesmediante soldadura:Atope, en “V” y en “X”.

5.6.- — Parámetros a tener en cuenta en la soldadura:

_ a) Presión de salida de los gases en los procesos en que se utilizan.

_ b) Diámetros de las boquillas en función del material base y

de aportación.

_ c) Longitud del dardo o del arco.

_ d) Velocidad de los materiales de aportación y tiempo de ejecución

en los procesos que se debe tener en cuenta.

_ e) Distancia de la boquilla o del electrodo al elemento a soldar.

_ f) Ángulo de incidencia del soplete o de la llama.

5.7.- — Soldadura de elementos de aluminio con soldadura sinérgica.

5.8.- — Aplicación de temperatura en el aluminio según los distintos

procesos.

5.9.- — Características que deben tener las soldaduras:

_ a) Penetración, 

    b) fusión de bordes, 

    c) porosidad, 

    d)homogeneidad y

    e)color.

5.10.- — Aplicación y uso de las imprimaciones electrosoldables en

los procesos de soldeo.

5-11- — Procesos y técnicas de soldeo:  

     a) con soldadura eléctrica por puntos. 

     b) con soldadura MIG-MAG.

     c) con soldadura TIG.

    d) con soldadura sinérgica para aluminio.

    e) con soldadura MIG-Brazing.

    f) con soldadura eléctrica con electrodo revestido.

    g) con soldadura oxiacetilénica.

5.12.- Oxicorte.

5.13.- — Defectos de los procesos de soldeo.

5.14.- — Respeto y observación de la protección ambiental.

5.15..- — Orden y limpieza en la ejecución de las tareas.

6.- Prevención de riesgos laborales y protección ambiental
6.1.- — Riesgos inherentes a los procesos y manejo de equipos y máquinas.

6.2.- — Medios de prevención.

6.3.- — Prevención de riesgos laborales en las operaciones relacionadas con elementos fijos.

6.4.- — Prevención y protección colectiva.

6.5.- — Uso de equipos de protección individual o EPI.

6.6.- — Enfermedades profesionales (vapores, radiaciones, entre otros).

6.7.- — Señalización en el taller.

6.8.- — Cumplimentación de los requisitos de seguridad en el taller.

6.9.- — Fichas de seguridad.

6.10.- — Gestión medioambiental.

6.11.- — Almacenamiento y retirada de residuos.

6.12.- — Normativa de prevención de riesgos laborales.

6.13.- — Normativa de protección ambiental.

6.14.- — Compromiso con la conservación y defensa medioambiental.
D.- Metodología y distribución cronológica
D.1.- Contenidos permanentes y previos
Parece lógico empezar con los contenidos previos de seguridad e higiene y conocimiento de la maquinaria y funcionamiento:

Por ejemplo: 2.8.8.- Responsabilidad en el trabajo. 5.14.- Respeto y observación de la protección ambiental. 5.15..- — Orden y limpieza en la ejecución de las tareas. Todo el bloque 6. Incluir los contenidos 1.10 a 1.12 , entre el 1.7 y 1.8.

Una posibilidad sería agrupar en el primer semestre el mbloque 1, 2 y 6 (45 items), dejando 3, 4, y 5 (60) que tratan de uniones y soldadura. El Bloque 2 es un tema ya tratado en Amóvibles.
D.2.- Sesiones:
Dias lectivos: 1º trimestre 32 sesiones (Desde Octubre); 2º trimestre 33; 3º trimestre 34. 310 sesiones a 9 horas por semana: 35 semanas...

E.- Criterios de evaluación
1.- Corresponde al Bloque 1 de Contenidos
Desmonta elementos fijos soldados, analizando las técnicas de desmontaje y según procesos

establecidos
a) Se ha descrito el despiece de los elementos que componen una carrocería, bastidor o

cabina y equipos, relacionando la función de los elementos con el tipo de unión.

b) Se han seleccionado los equipos necesarios para el corte de puntos y cordones de soldadura.

c) Se ha interpretado la documentación técnica para determinar las uniones y los puntos

de corte.

d) Se ha relacionado la simbología con las uniones que representa en el vehículo.

e) Se ha determinado el método que se va a aplicar en la sustitución de los elementos fijos.

f) Se han quitado puntos y cordones de soldadura con los equipos y útiles necesarios.

g) Se han identificado las zonas determinadas para el corte y las zonas de refuerzo.

h) Se ha realizado el trazado del corte, teniendo en cuenta el tipo de unión (solapada,

tope, refuerzo, entre otros).

i) Se ha verificado que las operaciones de corte realizadas se ajustan a las especificaciones

establecidas en las normas técnicas.

j) Se ha mantenido el área de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

2.- Corresponde al Bloque 2 de Contenidos
Sustituye elementos fijos pegados y engatillados, relacionando el tipo de unión con los

equipos y materiales necesarios
a) Se han descrito los procedimientos empleados en el desmontaje y montaje de elementos.

b) Se ha identificado el elemento a sustituir, así como el tipo de unión utilizada.

c) Se han descrito las características y uso de los adhesivos estructurales.

d) Se ha realizado el desmontaje de uniones con adhesivos.

e) Se han aplicado los tratamientos anticorrosivos en las uniones.

f) Se ha realizado la preparación del pegamento y el pegado del elemento respetando los

tiempos de presecado y curado.

g) Se ha realizado el engatillado de elementos fijos.

h) Se han aplicado los tratamientos de estanqueidad que se deben efectuar en uniones

pegadas y engatilladas.

i) Se ha verificado que los elementos ensamblados cumplen las especificaciones dimensionales

y de forma del vehículo

3.- Corresponde al Bloque 3de Contenidos
 Selecciona equipos de soldeo, describiendo las características de los mismos y los distintos

tipos de uniones que hay que realizar.
a) Se ha descrito la simbología utilizada en los procesos de soldeo y la correspondiente a

los equipos de soldadura utilizados en los vehículos.

b) Se han descrito los diferentes tipos de soldadura utilizados en vehículos (a tope, solape,

entre otras).

c) Se han descrito las técnicas de soldeo.

d) Se han descrito las funciones, características y uso de los equipos.

e) Se ha elegido la máquina de soldadura con respecto a la unión a ejecutar (MIG-MAG,

MIG-Brazing, sinérgica para aluminio, entre otras).

f) Se ha relacionado el material de aportación y los desoxidantes con el material a unir y

la soldadura a utilizar.

g) Se han descrito los parámetros de ajuste de la máquina en función de la unión y del material.

h) Se han descrito las secuencias de trabajo.

i) Se han conoociido y utilizado los equipos de protección en soldadura

4.- Corresponde al Bloque 4 de Contenidos
Prepara la zona de unión para el montaje de elementos fijos analizando el tipo de soldadura

y los procedimientos requeridos.
a) Se ha efectuado la limpieza de las zonas de unión, eliminando los residuos existentes.
b) Se ha efectuado la conformación del hueco para el alojamiento de la pieza nueva.

c) Se ha atemperado la zona para conformar el hueco en piezas de aluminio y se han utilizado

herramientas específicas.

d) Se han perfilado las zonas de unión y se han preparado los bordes en función de la

unión que se va realizar.

e) Se han aplicado las masillas y aprestos antioxidantes en la zona de unión.

f) Se han preparado los refuerzos para las uniones según las especificaciones de la documentación

técnica.

g) Se han colocado las piezas nuevas respetando las holguras, reglajes y simetrías especificados

en la documentación.

h) Se ha comprobado la alineación de los elementos nuevos con las piezas adyacentes.

5.- Corresponde al Bloque 5 de Contenidos
Suelda elementos fijos del vehículo seleccionando el procedimiento de soldeo en función

de las características estipuladas por el fabricante.
a) Se han seleccionado los equipos de soldadura y los materiales de aportación con arreglo

al material base de los elementos a unir.

b) Se ha efectuado el ajuste de parámetros de los equipos y su puesta en servicio teniendo

en cuenta las piezas que se han de unir y los materiales de aportación.

c) Se han soldado piezas mediante soldadura eléctrica por arco con electrodo revestido.

d) Se han soldado piezas mediante soldadura MIG-MAG y MIG-Brazing teniendo en cuenta

la resistencia a soportar por la unión.

e) Se han soldado piezas de aluminio mediante soldadura sinérgica, atemperando la zona

antes de efectuar la soldadura.

f) Se han soldado piezas con soldadura por puntos, seleccionando los electrodos en

función de las piezas que es preciso unir.

g) Se ha realizado la unión de piezas mediante soldadura oxiacetilénica, siguiendo especificaciones

técnicas.

h) Se han soldado piezas mediante soldadura TIG, utilizando el material de aportación en

función del material base.

i) Se ha verificado que las soldaduras efectuadas cumplen los requisitos estipulados en

cuanto a penetración, fusión, porosidad, homogeneidad, color y resistencia.

j) Se ha verificado que las piezas sustituidas devuelven las características dimensionales y

geométricas al conjunto.

6.- Corresponde al Bloque 6 de Contenidos
Cumple las normas de prevención de riesgos laborales y de protección ambiental, identificando

los riesgos asociados, y las medidas y equipos para prevenirlos.
a) Se han identificado los riesgos y el nivel de peligrosidad que supone la manipulación de

los materiales, herramientas, útiles y máquinas del taller de carrocería.

b) Se han descrito las medidas de seguridad y de protección personal y colectiva que se

deben adoptar en la ejecución de las operaciones del área de carrocería.

c) Se han identificado las causas más frecuentes de accidentes en la manipulación de materiales,

herramientas, máquinas y equipos de trabajo empleados en los procesos de carrocería.

d) Se han valorado el orden y la limpieza de instalaciones y equipos como primer factor de

prevención de riesgos.

e) Se han clasificado los residuos generados para su retirada selectiva.

f) Se ha cumplido la normativa de prevención de riesgos laborales y de protección

ambiental en las operaciones realizadas.




Madrid, octubre de 2011
ANEXO  1. :NORMAS COMUNES ESTABLECIDAS, ANTERIORMENTE ALA CONFECCION DE ESTA PROGRAMACION,POR EL DEPARTAMENTO DE AUTOMOCION DEL IES.”BARAJAS” O[image: image1.emf]NORMAS COMUNES A TODOS LOS ALUMNOS DEL  DEPARTAMENTO.     Con el fin de garantizar el mejor funcionamiento posible de este Departamento, y  teniendo en cuenta las características de las instalaciones y de los locales donde se  impart en las enseñanzas de Mantenimiento de Vehículos, se pone en conocimiento de  los alumnos y alumnas las normas siguientes, que se han de cumplir en todo momento.     Se recuerda que las mismas forman parte de la programación en todos los  módulos, tienen por tan to carácter docente y didáctico,  como tal son evaluables  y el  principal objetivo de las mismas es la seguridad e higiene individual y colectiva. Se  recomienda por lo tanto el mayor esmero en su cumplimiento y observación.       I.   Ningún alumno manipulará los equ ipos o instalaciones eléctricas, mecánicas o  neumáticas sin el adiestramiento e instrucción previa del profesor, Una vez que  los alumnos conozcan adecuadamente el uso de estos equipos, serán utilizados  únicamente para realizar las practicas previamente est ablecidas.   II.   No está permitido realizar práctica alguna fuera del recinto de los talleres ni el  uso de herramientas para otros fines.   III.   En los periodos de recreo, no se permite la presencia de los alumnos en aulas,  talleres despachos o pasillos propios del Dep artamento de Automoción. Por  tanto es obligatorio la espera en la  puerta de entrada .   IV.   En los periodos, de horas lectivas no se permite la salida a los patios o a la  cafetería. Únicamente a criterio del profesor y en razón de la naturaleza de la  asignatura p odrán   establecerse pautas.   V.   En las horas libres que los grupos puedan tener (primeras y últimas) o en el caso  de ausencia de un profesor, los alumnos no podrán permanecer en el recinto  docente de este Departamento, de no estar acompañados por otro profesor  o el  de guardia.   VI.   En consecuencia a la norma anterior, los alumnos de cada grupo, esperaran al  profesor correspondiente en la  puerta de entrada .   VII.   En el recinto de los talleres, es obligatorio el uso continuado y correcto de los  elementos de protección indivi dual. (1)  

 

