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anterior. Estos cargos y abonos se aplicarán a la cuenta
citada de operaciones del Tesoro.

3. Al final de cada trimestre natural, la Dirección
General del Tesoro y Política Financiera aplicará el saldo
positivo que arroje la cuenta abierta en «Operaciones
del Tesoro. Acreedores. Ingresos de la Fábrica Nacional
de Moneda y Timbre pendientes de aplicación.., al con­
cepto beneficio de acuñación de moneda del presupues­
to de ingresos del Estado.

Si dicho saldo se convierte en negativo como con­
secuencia de un abono al Banco de España por una
puesta en circulación negativa, dicho abono y los suce­
sivos, siempre que se mantenga dicho saldo negativo,
se satisfarán como devolución de ingresos indebidos,
con aplicación al concepto citado del presupuesto de
ingresos del Estado, y lo que aún faltase se pagará con
cargo a los créditos existentes o que se habiliten en
el presupuesto de gastos del Estado.

Los resúmenes mensuales y los ingresos y pagos
resultantes de los mismos serán reflejados en la cuenta
trimestral que el Banco de España debe rendir, de
conformidad con lo prevenido por el artículo 6.° de la
Ley 10/1975, de 12 de marzo.

4. El Banco de España hará figurar en sus cuentas,
con separación de las que puedan afectar a la misma
materia, la situación de la moneda metálica que reciba
en calidad de depósito para su posterior puesta en cir­
culación.

Cuarto. Medidas para la aplicación de la presente
Orden.-La Dirección General del Tesoro y Política Finan­
ciera realizará la interpretación de los preceptos que
ofrezcan duda y tomará las medidas que resulten pre­
cisas para la aplicación de esta Orden, actuando como
órgano de consulta la Comisión de seguimiento citada
en el punto 1.4 de esta Orden.

Disposición adicional.

Se autoriza a la Fábrica Nacional de Moneda y Timbre
a la comercialización y venta, con carácter individual,
de las monedas conmemorativas de valor facial 5QO
pesetas (dos reales, plata 925 milésimas) '! d6 v¡¡iúrtacial
de 200 pesetas (un re?l, pl,!!~ g25 milésimas), previstas
en la ~rde~ de 1 d6 jUiiO de 1991 por la que se acuerda
la aC:U:1¡;c;¡:m y puesta en circulación de monedas espe­
ciales conmemorativas del V Centenario del Descu­
brimiento de América para 1991, publicada en desarrollo
de la Orden de 21 de marzo de 1989 por la que se
programan series especiales conmemorativas del
V Centenario del Descubrimiento de América y que apa­
recían formando colección con las monedas de ocho,
cuatro y medio real.

La comercialización a que se refiere el párrafo anterior
se realizará de conformidad con lo establecido en las
citadas Ordenes, siendo el precio de venta al público,
excluido el Impuesto sobre el Valor Añadido y cualquier
otro tributo que grave o pueda gravar la venta, el siguien­
te:

Moneda de valor facial 500 pesetas (dos reales): 750
pesetas (PVP).

Moneda de valor facial 200 pesetas (un real): 300
pesetas (PVP).

Disposición transitoria.

En tanto no se publique una Orden que regule, con
carácter general, las relaciones entre el Tesoro Público
y el Banco de España por la puesta en circulación y
retirada de moneda metálica, dichas relaciones vendrán
reguladas por el número tercero de esta Orden.

Disposición final.

La presente Orden entrará en vigor el día siguiente
al de su publicación en el «Boletín Oficial del Estado...

Madrid, 8 de julio de 1994.

SOLBES MIRA

Excmo. Sr. Gobernador del Banco de España e ilustrí­
simos señores Director general del Tesoro y Política
Financiera y Presidente-Director de la Fábrica Nacio­
nal de Moneda y Timbre.

MINISTERIO
DE EDUCACION y CIENCIA

16228 REAL DECRETO 72911994, de 22 de abril,
por el que se establece el título de Técnico
superior en Producción de Madera y Mueble
y las correspondientes enseñanzas mínimas.

El artículo 35 de la Ley Orgánica 1/990, de 3 de
octubre, de Ordenación Gener,al del Sistema Educativo
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu­
nidades Autónomas, establecerá los titulas correspon­
dientes a los estuqios de formación profesional, así como
las enseñanzas minimas de cada uno de ellos.

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta­
blecimiento de los títulos de formación profesior:ai y sus
correspondientes enseñanzas mín!!"r!dS, procede que el
Gobierno, asimismo, pr~':;" consulta a las Comunidades
Autónomas, ~6gún prevén las normas antes citadas, esta­
b!~zca cada uno de los títulos de formación profesional,
fije sus respectivas enseñanzas mínimas y determine los
diversos aspectos de la ordenación académica relativos
a las enseñanzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las Administraciones educa­
tivas competentes en el establecimiento del currículo
de estas enseñanzas, garanticen una formación básica
común a todos los alumnos.

A estos efectos habrán de determinarse en cada caso
la duración y el nivel del ciclo formativo correspondiente;
las convalidaciones de estas enseñanzas; los aC<¡l!sos
a otros estudios y los requisitos mínimos de los c~ntros

que las impartan.
También habrán de determinarse las especialidades

del profesorado que deberá impartir dichas enseñanzas
y, de acuerdo con las Comunidades Autónomas, las equi­
valencias de titulaciones, a efectos de docencia, según
lo previsto en la disposición adicional undécima de ,la
Ley Orgánica de 3 de octubre de 1990, de Ordenaclon
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe­
rán, en su caso, completar la atribución docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente
Real Decreto, con los módulos profesionales que pro­
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos.

Por otro lado y en cumplimiento del artículo 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el presente Real Decreto, en términos de perfil pro­
fesional, la expresión de la competencia profesional
característica del título.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos básicos antes indicados el título
de Técnico superior en Producción de Madera y Mueble.
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En su virtud. a propuesta del Ministro de Educación
y Ciencia. consultadas las Comunidades Autónomas y.
en su caso. de acuerdo con éstas. con los informes del
Consejo General de Formación Profesional y del Consejo
Escolar del Estado. y previa deliberación del Consejo
de Ministros en su reunión del día 22 de abril de 1994.

DI S P O N G O:

Artículo 1.

Se establece el título de Técnico superior en Produc­
ción de ,Madera y Mueble. que tendrá carácter oficial
y validez en todo el territorio nacional. y se aprueban
las correspondientes enseñanzas mínimas que se con­
tienen en el anexo al presente Real Decreto.

Artículo 2.

1. La duración y el nivel del ciclo formativo son los
que se establecen en el apartado 1 del anexo.

2. Las especialidades exigidas al profesorado que
imparta docencia en los módulos que componen este
título. así como los requisitos mínimos que habrán de
reunir los centros educativos son los que se expresan.
respectivamente. en los apartados 4.1 Y 5 del anexo.

3. En relación con lo establecido en la disposición
adicional undécima de la Ley Orgánica 1/1990.
de 3 de octubre. se declaran equivalentes a efectos de
docencia las titulaciones que se expresan en el apartado
4.2 del anexo.

4. Para acceder a los estudios profesionales regu­
lados en este Real Decreto los alumnos habrán debido
cursar las materias y/o contenidos de bachillerato que
se indican en el apartado 3.6 del anexo.

5. Los módulos susceptibles de convalidación por
estudios de formación profesional ocupacional o corres­
pondencia con la práctica laboral son los que se espe­
cifican. respectivamente. en los apartados 6.1 Y 6.2 del
anexo.

Sin perjuicio de lo anterior. a propuesta de los Minis­
terios de Educación y Ciencia y de Trabajo y Seguridad
Social. podrán incluirse. en su caso. otros módulos sus­
ceptibles de convalidación y correspondencia con la for­
mación profesional ocupacional y la práctica laboral.

6. los estudios universitarios a los que da acceso
el presente título son los indicados en el apartado
6.3 del anexo.

Disposición adicional única.

De conformidad con lo establecido en el Real Decre­
to 676/1993. de 7 de mayo. por el que se establecen
directrices generales sobre los títulos y las correspon­
dientes enseñanzas mínimas de formación profesional.
los elementos que se enuncian bajo el epígrafe «Refe­
rencia del sistema produl':tivo» en el apartado 2 del anexo
del presente Real Decreto no constituyen una regulación
del ejercicio de profesión titulada alguna y. en todo caso.
se entenderán en el contexto del presente Real Decreto
con respeto al ámbito del ejercicio profesional vinculado
por la legislación vigente a las profesiones tituladas.

Disposición final primera.

El presente Real Decreto. que tiene carácter básico.
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el artículo 149.1.30.a de la Constitución. así como
en la disposición adicional primera. apartado 2. de la
Ley Orgánica 8/1985. de 3 de julio. del Derecho a la

Educación: y en virtud de la habilitación que confiere
al Gobierno el artículo 4.2 de la Ley Orgánica 1/1990.
de 3 de octubre. de Ordenación General del Sistema
Educativo.

Disposición final segunda.

Corresponde al Ministerio de Educación y Ciencia y
a los órganos competentes de las Comunidades Autó­
nomas dictar. en el ámbito de sus competencias. cuantas
disposiciones sean precisas para la ejecución y desarrollo
de lo dispuesto en el presente Real Decreto.

Disposición final tercera.

El presente Real Decreto entrará en vigor el día
siguiente al de su publicación en el «Boletín Oficial del
Estado».

Dado en Madrid a 22 de abril de 1994.

JUAN CARLOS R.

El Ministro de Educación y Ciencia.
GUSTAVO SUAREZ PERnERRA

ANEXO

INDICE

1. Identificación:

1.1 Denominación.
1.2 Nivel.
1.3 Duración del ciclo formativo.

2. Referencia del sistema productivo:

2.1 Perfil profesional:

2.1.1 Competencia general.
2.1.2 Capacidades profesionales.'
2.1.3 Unidades de competencia.
2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

2.2 Evolución de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnológicos.
organizativos y económicos.

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona­
les.

2.2.3 Cambios en la formación.

2.3 Posición en el proceso productivo:

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.
2.3.2 Entorno funcional y tecnológico.

3. Enseñanzas mínimas:

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.
3.2 Módulos profesionales asociados a una unidad

de competencia:

Gestión de almacén en industrias de la madera
y el mueble.

Organización de la producción en industrias
de la madera y el mueble.

Fabricación automatizada en industrias de la
madera y el mueble.

Gestión y control de la producción en industrias
de la madera y el mueble.

3.3 Módulos profesionales transversales:

Procesos en industria de la madera.
Transformación de madera y corcho.
Fabricación e instalación de carpintería y mue-

ble.
Acabado industrial en carpintería y mueble.
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Gestión de la calidad en industrias de la madera
y el mueble.

Planes de seguridad en industrias de la madera
y el mueble.

Relaciones en el entorno de trabajo.

3.4 Módulo profesional de formación en centro de
trabajo.

3.5 Módulo profesional de formación y orientación
laboral.

3.6 Materias del bachillerato que se han debido
cursar para acceder al ciclo formativo cOrres­
pondiente a este título.

4. Profesorado:

4.1 Especialidades del profesorado con atribución
docente en los módulos profesionales del ciclo
formativo.

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de
docencia.

5. Requisitos mínimos de espacios e instalaciones para
impartir estas enseñanzas.

6. Convalidaciones, correspondencias y accesos a estu­
dios superiores:

6.1 Módulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidación con la formación profesional
ocupacional.

6.2 Módulos profesionales que pueden ser objeto
de correspondencia con la práctica laboral.

6.3 Acceso a estudios universitarios.

1. Identificación

1.1 Denominación: producción de madera y mue­
ble.

1.2 Nivel: formación profesional de grado superior.
1.3 Duración del ciclo formativo: 2.000 horas.

2. Referencia del sistema productivo

2.1 Perfil profesional:

2.1.1 Competencia general.

Organizar, gestionar y controlar la producción en
industrias de la madera y el mueble, programando, pre­
parando y supervisando los recursos y trabajos nece­
sarios para la transformación de la madera y el corcho
y la fabricación e instalación de carpintería y mueble.

2.1.2 Capacidades profesionales.

Interpretar correctamente las instrucciones,
manuales de operación y procesos de fabricación indus­
trial de carpintería y mueble; las especificaciones téc­
nicas de los materiales y productos, los planos de meca­
nizado y montaje, y en general todos los datos que le
permitan la preparación, puesta a punto y control de
las condiciones de fabricación.

- Gestionar los almacenes en industrias de trans­
formaciones de la madera y fabricación de carpintería
y mueble, controlando el aprovisionamiento y uso de
materias primas, la expedición y embalaje de los pro­
ductos elaborados y el tratamiento, uso y eliminación
de los residuos generados por la fabricación.

- Organizar, planificar y programar la producción en
industrias de la madera y el mueble, definiendo los pro­
cesos de fabricación y concretando los equipos, medios
y materiales necesarios para su lanzamiento.

- Preparar y programar máqUinas complejas y de
control numérico, controlando la ejecución de la primera
pieza, y definir los trabajos de mantenimiento preventivo
que hay que realizar sobre los citados equipos.

- Supervisar la fabricación en industrias de la made­
ra y el mueble, asignando y distribuyendo los recursos
disponibles, supervisando el mantenimiento de las con­
diciones de producción, seguridad y calidad establecidas,
y resolviendo anomalías y contingencias.

- Organizar la instalación de elementos de carpin­
tería y muebles, coordinar los trabajos necesarios y
supervisar su ejecución ((en obra».

- Poseer una visión de conjunto y coordinada de
las fases del proceso productivo, de los materiales y
medios de producción involucrados y de los productos
resultantes, valorando adecuadamente los aspectos téc­
nicos, organizativos, económicos y humanos necesarios
para su ejecución.

- Adaptarse a los cambios tecnológicos, organiza­
tivos, laborales y socioculturales (diseño, estilo, equipos
de producción), que inciden en su actividad profesional
y en el sistema de producción de la empresa.

- Comunicarse verbalmente o por escrito con los
departamentos con los que mantiene una relación fun­
cional: mantenimiento, control de calidad, almacenes.

- Dar instrucciones a los trabajadores que están a
su cargo en las actuaciones de control de calidad, tra­
tamiento y eliminación de residuos, mantenimiento,
seguridad y salud laboral.

- Ser capaz de liderar y convencer a un grupo de
operarios, por medio de relaciones interpersonales que
permitan alcanzar los objetivos de la producción.

- Mantener relaciones fluidas con los miembros del
grupo funcional en el que está integrado, colaborando
en la consecución de los objetivos asignados al grupo,
respetando el trabajo de los demás, participando acti­
vamente en la organización y desarrollo de tareas colec­
tivas y cooperando en la superación de las dificultades
que se presenten con una actitud tolerante hacia las
ideas de los compañeros de igual o inferior nivel de
cualificación.

- Organizar, dirigir y supervisar el trabajo de los ope­
rarios que forman parte de su equipo, resolviendo las
incidencias que surjan en su desarrollo.

Requerimientos de autonomía en las situaciones de tra­
bajo:

Este técnico está llamado a actuar bajo la supervisión
general de técnicos y/o profesionales de nivel superior
al suyo, siéndole requeridas las capacidades de auto­
nomía en:

Interpretación de la información técnica del producto
y de los procesos de fabricación e instalación.

Elaboración de órdenes de fabricación y fichas de
trabajo.

Asignación de la distribución del trabajo entre los
trabajadores a su cargo.

Control del estado, tratamiento, uso y aprovechamien­
to de los materiales necesarios para la fabricación y de
los residuos originados.

2.1.3 Unidades de competencia.

1. Gestionar el almacén de materiales y productos
en industrias de la madera y el mueble.

2. Organizar la fabricación en industrias de la made­
ra y el mueble.

3. Supervisar y programar los equipos para la fabri­
cación automatizada en industrias de la madera y el
mueble.

4. Supervisar la producción en industrias de la
madera y el mueble.
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2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

Unidad de competencia 1: gestionar el almacén de materiales y productos en industrias de la madera y el
mueble

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

REALIZACIONES

Seleccionar los materiales que se deben
emplear en la fabricación, acabado e ins­
talación, según especificaciones técnicas.

Supervisar el aprovIsionamiento, manejo
y almacenamiento de los materiales.

Controlar el adecuado uso y aprovecha­
miento de los materiales.

Determinar el embalaje adecuado para la
protección de los productos y controlar
su ejec¡Jción.

Controlar el uso, tratamiento y eliminación
de residuos.

CRITERIOS DE REAUZACION

Los materiales seleccionados son los más adecuados para el pro­
ducto que hay que fabricar de acuerdo con las especificaciones
técnicas establecidas.
Los materiales por su calidad, tipo y características se pueden
mecanizar y utilizar con los medios disponibles.
El personal conoce el material y sabe cómo trabajarlo.
Los materiales disponibles son los adecuados y suficientes para
las necesidades de producción.

El almacenamiento de los materiales permite su fácil localización
y disposición, optimiza el espacio disponible, posibilita la rotación
necesaria y garantiza su conservación. ,
Las operaciones y trabajos realizados en el almacén se llevan
a cabo mediante el adecuado control y manipulación de los mate­
riales, minimizando los tiempos y recorridos necesarios.
El almacenaje se realiza respetando las condiciones y normas de
seguridad y salud laboral.
La documentación de control (facturas, albaranes), permite y agi­
liza los trámites de entrada y salida de materiales en el almacén.

- La realización del inventario posibilita la comprobación de los
«stocks» (mínimo y máximo), y de los materiales en el menor
tiempo posible.
La determinación del «stock» óptimo conjuga los requerimientos
de fabricación con las posibilidades de aprovisionamiento, alma­
cenamiento y rotación de «stocks».

Las dimensiones y forma de los materiales empleados son los
idóneos para un máximo aprovechamiento.
El aprovechamiento de los materiales reduce al máximo los des­
perdicios, manteniéndose dentro de los márgenes de rentabilidad.

Los materiales y sistema de embalaje elegido se corresponden
con las especificaciones establecidas y tipo de producto (tamaño,
forma, peso, fragilidad).
Cuando no está establecido, el embalaje determinado cumplirá
con las condiciones de resistencia y manipulación necesarias para
proteger correctamente el producto.
El embalaje se ha realizado con un número de piezas, posición
y fijación adecuadas, para proteger el producto .durante la carga,
descarga y transporte.

Las soluciones adoptadas para los residuos se toman de acuerdo
con la dirección de la empresa y tienen en cuenta los costes
y el respeto de las normas legales vigentés.
Los medios y sistemas empleados para el transporte, tratamiento,
almacenamiento y eliminación de residuos son los adecuados y
funcionan correctamente.
El tratamiento y eliminación de los residuos se realiza respetando
las normas de seguridad, higiene y protección del medio ambiente.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Máquinas y equipos: equipos e instalaciones de
almacenamiento. Máquinas y eqü'ipos para embalaje.
Equipos e instalaciones de tratamiento y eliminación de
residuos. Equipos informáticos (programas de gestión
de almacén).

b) Materiales: maderas y derivados. Corcho y deri­
vados. Metacrilato. Materiales para el revestimiento (cha­
pas, estratificados, melaminas). Productos para trata­
mientos. Productos para acabados (disolventes, tintes,
barnices). Materiales para tapizado· industrial. Otros
materiales (vidrio, metales, mármol). Herrajes y comple­
mentos. Adhesivos. Embalajes y materiales para embalar.
Productos semielaborados (molduras, piezas torneadas).

Productos terminados (muebles, elementos de carpin­
tería).

c) Resultados del trabajo. Productos: control de
aprovisionamientos, almacenamiento, suministro de
materiales a producción. Determinación del tipo, lote,
calidad, de material que se va a emplear en producción.
Control del aprovechamiento de los materiales y del tra­
tamiento de los residuos. Determinación y control del
embalaje de productos.

d) Procesos, métodos y procedimientos: sistemas
de aprovisionamiento. Sistemas y técnicas de manejo
y almacenamiento de materiales y productos. Métodos
de determinación de propiedades y características de
los materiales (densidad, humedad, calidad). Técnicas
de embalaje y protección de materiales y productos. Sis-
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temas de optimización de materiales. Técnicas de uti­
lización. tratamiento y éliminación de residuos.

e) Información:

Utilizada: lista de materiales que se van a emplear
en fabricación. Ficha técnica/planos de los productos
que hay que fabricar. Documentos de control de apro­
visionamiento y almacén. Bibliografía y datos técnicos
de materiales: características. tipos. aplicaciones. Catá­
logos y muestrarios de materiales. Normas de clasifi­
cación y marcaje de los materiales. Especificaciones
sobre manejo y almacenamiento de los materiales y pro-

ductos. Especificaciones sobre el control de calidad en
la recepción de los materiales. Especificaciones sobre
el uso. tratamiento y eliminación de los residuos. Normas
de seguridad para el manejo y almacenamiento de mate­
riales y productos.

Generada: fichas de control de los aprovisiomimien­
tos. Fichas de control de almacén: entradas y salidas.
Documentos de control de tratamiento de los residuos.
Fichas del control de calidad de los materiales.

f) Personal y/u organizaciones destinatarias: perso­
nal de almacén de materiales. productos y embalaje.

Unidad de competencia 2: organizar la fabricación en industrias de la madera y el mueble

REALIZACIONES

2.1 Realizar la planificación de producción en
función de la demanda. previsiones. fabri­
cación en curso. existencias y caracterís­
ticas de los aprovisionamientos.

2.2 Definir (o desarrollar) los procesos de fabri­
cación. asegurando la factibilidad de la
fabricación. optimizando los recursos y
consiguiendo la calidad y seguridad esta­
blecidas.

CRITERIOS DE REALlZACION

La planificación se realiza previa interpretación de los documentos
e información del producto que se va a fabricar.
La planificación tiene en cuenta las fases del proceso que es nece­
sario realizar. el tipo y disponibilidad de materiales. los medios
disponibles y recursos humanos.
La planificación permite a los responsables de las secciones de
producción de la empresa (mecanizado. montaje. acabado) cono­
cer el qué. cuánto y cuándo deben fabricar. programar y preparar
la fabricación.
La planificación se realiza en función de la política productiva
de la empresa. demandas. recursos disponibles y producción
externa. .
Las funciones de organización (planificación. preparación. progra­
mación) se realizan mediante técnicas y medios convencionales
e informáticos. generando kl documentación necesaria (fichas.
órdenes. gráficos. diagramas).

La información o instrucciones de proceso define los siguientes
datos:

Secuenciación de las operaciones.
Operaciones de fabricación y método de trabajo.
Máquina o puesto de trabajo para ejecutarla.
Instrucciones necesarias.
Tiempo necesario.
Número de operarios y cualificación profesional.
Materiales necesarios.
Utiles y herramientas.
Procedimientos y dispositivos de control.

La secuencia de operaciones optimiza el tiempo de fabricación.
las líneas están equilibradas y se han resuelto óptimamente los
«cuellos de botella ...
El proceso definido consigue la optimización de las máquinas y
equipos disponibles para la fabricación e instalación y la calidad
requerida.
La distribución en planta de los medios reduce/elimina el trabajo
improductivo.
El proceso definido garantiza la seguridad de las operaciones.
La tolerancia de los parámetros definidos para las diversas fases
de operaciones (velocidad. avance. temperatura) aseguran la cali­
dad del producto y optimizan el tiempo.
Los útiles y herramientas definidas aseguran la realización de las
operaciones en la calidad establecida.
El proceso define las características (a partir de las especificaciones
del proyecto) necesarias para asegurar la fabricación y la viabilidad
del aprovisionamiento.
Las fases y dispositivos de control distribuye y caracteriza los
autocontroles y controles asegurando el nivel de calidad y opti­
mizando los costes de calidad.
Se definen las creces/mermas y sobreespesores para los mate­
riales en función de las operaciones del proceso.
El cálculo de los tiempos de fabricación es correcto. se han utilizado
las técnicas establecidas y se han previsto los tiempos de puesta
a punto. de operación y de máquina.
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2.3 Programar los trabajos de fabricación e
instalación de acuerdo con la planificación
y el proceso establecidos optimizando el
aprovechamiento de los recursos.

2.4 Preparar ei lanzamiento de la producción,
comprobar la disponibilidad de los recur­
sos y distribuir la información necesaria.

2.5 Determinar las máquinas y útiles para con­
seguir los objetivos de producción a partir
de la información técnica del producto y
·del plan de producción.

Se determinan los procedimientos, aparatos y dispositivos del pro­
ceso de control que aseguren la calidad del proceso.
El diagrama de operaciones y las hojas de inStrucciones se ajustan
a las normas de representación establecidas y permiten la fácil
interpretación para los responsables de producción y los operarios,
respectivamente.
La configuración ergonómica de los puestos de trabajo es correcta
y se adapta a los diferentes tipos de personas.
La documentación del proceso se mantiene actualizada y orga­
nizada con los códigos y pautas adecuadas.

La programación integra todas las fases y operaciones de fabri­
cación, tiene en cuenta las necesidades y situación operativa de
los materiales característicos de los aprovisionamientos, medios
de producción y recursos humanos.
La programación asegura la cumplimentación de las acciones y
fechas previstas en la planificación.
La programación distribuye y/o asegura la eficiencia de los
recursos.
La programación determina las necesidades de documentación
e informa¡:ión, materiales útiles, instrumentos, dispositivos de
medida y material auxiliar.
La programación optimiza la carga del taller y el material en curso
de fabricación.
La programación establece los materiales, piezas y subconjuntos
de suministro exterior, optimizando el coste y cumpliendo con
la calidad establecida.
La programación genera la información necesaria para concretar
las necesidades de aprovisionamiento y tiene en cuenta:

Los diversos tiempos de proceso (tiempo de máquina, de espera,
suplemento por contingencias, interferencias).

El absentismo y nivel de rendimientos medios de los equipos de
trabajo.

La secuencia, el sincronismo o la simultáneidad de las operaciones
y pautas críticas.

La programación prevé las necesidades de mantenimiento pre­
ventivo.

La distribución del programa en lotes optimiza los recursos yequi-
libra la carga de talleres. .
El lanzamiento consigue los siguientes objetivos de la producción:

Se cumplen las previsiones de la programación.
Comprueba que todo está a punto para ejecutar la fabricación.
Evita que el flujo de la producción se detenga.
Informa de los tiempos invertidos y demás circunstancias que

permita mejorar la organización.

El lanzamiento se realiza en el tiempo y forma establecidos.

Los medios de producción tienen un nivel tecnológico competitivo,
rentabilizan optimamente la inversión y consiguen la calidad
establecida.
Los medios de producción definidos tienen versatilidad adecuada
para permitir la cumplimentación de los objetivos de producción.
Los croquis realizados permiten el diseño del útil/herramienta.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Máquinas y equipos: equipos informáticos (pro­
gramas aplicados de organización de la producción).

b) Resultados del trabajo. Productos: planificación,
preparación, distribución, programación y lanzamiento
de los trabajos. Optimización de los recursos materiales
y humanos.

c) Procesos, métodos y procedimientos: métodos de
organización-programación de la producción. Procesos
de fabricación de primera transformación, carpintería y

mueble (tratamientos, transformación, mecanizado,
montaje, acabados, montaje final e instalación). Sistemas
de fabricación (continuo, discontinuo, flexible). Sistemas
de organización del mantenimiento.

d) Información:

Utilizada: directrices de la empresa. Manual de pro­
cedimientos y tiempos de realización. Lista de materiales
y elementos que componen los productos. Ordenes de
fabricación. Relación de recursos humanos, cualificación,
disponibilidad. Relación de recursos materiales y dispo-
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nibilidad. Escandallos. Fichas técnicas de mantenimiento
de máquinas. equipos e instalaciones. Plazos de entrega
de productos semielaborados y finales. Convenio del sec­
tor y ordenanza laboral. Planes de formación de la em­
presa.

Generada: programas de trabajo. Fichas y órdenes
de trabajo. Hojas de ruta. Ordenes de lanzamiento. Fichas
de seguimiento y control de la producción. Informes del
personal (promoción. permisos. sanciones). Necesidades
de formación. Archivo de documentación de producción.

Unidad de competencia 3: supervisar y programar los equipos para la fabricación automatizada en industrias
de la madera y el mueble

REALIZACIONES

3.1 Supervisar la preparación de máquinas
complejas y el funcionamiento de los auto­
matismos e instalaciones.

3.2 Programar las máquinas de Control Numé­
rico (CN) y los robots y generar y registrar
información técnica anexa al programa.

3.3 Supervisar y controlar la ejecución de la
realización de la primera pieza con las
máquinas y equipos complejos y de CN.

3.4 Definir los trabajos de mantenimiento pre­
ventivo que se van a realizar en máquinas.
equipos e instalaciones.

CRITERIOS DE REAUZAcrON

Los ajustes y regulaciones realizados en las máquinas e insta­
laciones consiguen los parámetros del proceso.
El montaje. ajuste y regulación del utillaje consigue las cotas y
reglajes de proceso.
Los automatismos e Instalaciones (hidráulicos. neumáticos. elec­
trónicos) funcionan correctamente.
Se consigue la calidad especificada en la primera pieza.

La programación y asignación de datos permite realizar los trabajos
previstos.
Los parámetros y datos técnicos obtenidos se registran de modo
que puedan ser utilizados para los trabajos que se van a realizar
por el operador de la máquina.
Los dispositivos auxiliares permiten un trabajo adecuado. cómodo
y seguro.

La primera pieza permite comprobar que el programa. la prepa­
ración de los equipos y las operaciones son las correctas.
Los trabajos realizados cumplen con las especificaciones dimen­
sionales y de calidad requeridas.
La realización de la primera pieza permite el ajuste de los pará­
metros y la puesta a punto de las máquinas y equipos para el
lanzamiento de la producción,.

La definición de los trabajos y operaciones de mantenimiento que
se deben llevar a cabo en los equipos, máquinas. útiles e ins­
talaciones se realiza en función de sus características. de las indi­
caciones del fabricante y del uso que se hace de los mismos.
El plan de mantenimiento determina qué trabajos serán realizados
por los operadores como mantenimiento de uso y cuales por los
técnicos de mantenimiento.
La definición de los trabajos de mantenimiento permite conocer
las operaciones necesarias que hay que realizar y. por consiguien­
te. aporta información para la programación del mantenimiento
preventivo.
El plan permite determinar qué tipo y cantidad de repuestos se
deben tener disponibles._____________. L-- _

DOMINIO PROFESIONAL

a) Máquinas y equipos: útiles de medición .y mar­
caje. Máquinas complejas empleadas en la primera
transformación de la madera y corcho. de tratamientos.
aserrado. astillado/triturado. corte de chapa. encola­
do-prensado de tableros. Máquinas complejas. de
mecanizado. montaje. acabado. embalaje. Utiles y herra­
mientas de máquinas. Instalaciones industriales (aire
comprimido. extracción. vapor). Equipos de CN. Equipos
informáticos y programas de CN. Robots industriales.

b) Materiales: maderas y derivados. Corchos y deri­
vados. Materiales para revestimiento (chapas. estratifi­
cados. melaminas). Productos para acabados (disolven­
tes. tintes. barnices). Otros materiales (metacrilato. vidrio.
metales). .

c) Resultados del trabajo. Productos: máquinas com­
plejas y de CN preparadas para ser utilizadas por los
operarios. Programas para máquinas de CN terminados
y verificados. Equipos dispuestos para realizar la pro­
ducción.

d) Procesos. métodos y procedimientos: sistemas
de mecanizado de la madera y tableros (arranque de

viruta. esfuerzos, velocidades. herramientas. defectos).
Técnicas de mecanizado: aserrado. corte, cepillado,
fresado, torneado, taladrado. lijado. Procedimientos de
operación con máquinas complejas. Programación de
autómatas y robots industriales. Técnicas de mecanizado
con· máquina-herramienta de CN. CAD/CAM y fabrica­
ción flexible. Control de procesos industri.ales por orde­
nador.

e) Información:

Utilizada: plano y ficha técnica de trabajo. Datos téc­
nicos sobre características de los materiales. Datos
técnicos sobre características y funcionamiento de las
instalaciones. Manual del operador de máquinas com­
plejas y equipos de CN. Características técnicas de los
útiles y herramientas. Instrucciones y manuales de man­
tenimiento de máquinas. equipos e instalaciones.

Generada: fichas de parámetros de puesta a punto.
Programas de CN. Fichas de resultados de realización
de la primera pieza. Fichas de mantenimiento de máqui­
nas. equipos e instalaciones.

f) Personal y/u organizaciones destinatarias: opera­
dores de máquinas complejas y de CN.
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Unidad de competencia 4: supervisar la producción en industrias de la madera y el mueble

CRITERIOS DE REALlZACIDN

La instrucción impartida consigue que los trabajadores hagan una
correcta interpretación de la información de proceso y de las tareas
referentes al control de calidad.
Las instrucciones dadas permiten a los operarios preparar los mate­
riales y las máquinas. así como realizar los trabajos con la eficacia.
seguridad y calidad establecidas.
Las instrucciones son suficientes y precisas evitando errores en
la interpretación y ejecución de las órdenes de trabajo.
La instrucción consigue la concienciación en materia de seguridad
y calidad.
La supervisión e instrucción consigue el cumplimiento de las nor­
mas de salud laboral y la reducción de accidentes. daños y bajas.
La supervisión e instrucción en materia de seguridad permite a
los trabajadores la identificación de los riesgos del trabajo y las
medidas de prevención que se deben tomar para evitarlos.
La supervisión permite conocer, controlar y corregir las actua­
ciones; garantizar que se aplican las instrucciones establecidas
y obten.!!r I.a producción con la calidad requerida.

La asignación de tareas se realiza de acuerdo con las caracte­
rísticas de los medios disponibles. conocimientos y habilidades
de los trabajadores.
Las órdenes e instrucciones emitidas son claves precisas. ade­
cuadas. aceptadas y respetadas por los subordinados y apoyadas
por los coordinadores o preparadores. .
Se han valorado las capacidades de iniciativa, análisis y creatividad
de los trabajadores a su cargo.
El conjunto de órdenes y distribución de funciones permite iniciar.
desarrollar y finalizar la fabricación e instalación.
La asignación de trabajos permite la correcta utilización de los
recursos humanos y materiales.

La supervisión evita anomalías V desviaciones del proceso y per­
mite conseguir la calidad del producto.
La supervisión permite detectar posibles anomalías en los pro­
ductos auxiliares en la preparación de máquinas, dando solución
a las mismas.
La supervisión permite conocer en todo momento la evolución
de los trabajos. sus incidencias y establecer los ajustes necesarios.
El seguimiento permite conocer el estado operativo de instala­
ciones y máquinas.
El seguimiento de la producción permite conocer la ocupación
de trabajadores y máquinas. efectuar la reasignación de tareas
y asegurar que los trabajos se realizan cumpliendo con las normas
de seguridad y salud laboral.
El control de los trabajos de mantenimiento, tanto preventivo como
correctivo, permite comprobar la correcta realización de los mis­
mos y restaurar las condiciones de fabricación.

Las aportaciones para mejorar el proceso suponen la mejora de
la calidad. la reducción de costes, la facilidad de las operaciones
y el aumento de seguridad.
Las actuaciones de promoción y coordinación de propuestas de
mejoras consigue una mayor identificación. corresponsabilidad y
participación de los trabajadores.
La coordinación realizada informa a los trabajadores de la política
de innovación y mejora de la empresa. y posibilita la recepción
fluida de las propuestas de los mismos.

Las actuaciones en materia de relaciones laborales consigue alcan­
zar y mantener un nivel de satisfacción y corresponsabilidad acep­
tables de los trabajadores.
Las relaciones de trabajo permiten la transferencia de información.
la correcta supervisión y control, conocer las demandas y pro­
puestas de los trabajadores y solucionar satisfactoriamente las
contingencias. .
Las relaciones permiten una buena coordinación tanto de forma
vertical como transversal.

Crear y mantener relaciones de trabajo en
el entorno de producción.

Participar en la mejora del proceso de pro­
ducción, proponiendo y coordinando las
actuaciones.

Supervisar y controlar la fabricación: pro­
cesos. rendimientos del trabajo. manteni­
miento y resolver anomalías y contingen­
cias.

Asignar y optimar recursos humanos y dis­
tribuir la carga de trabajo.

REAlIZAClmJES I
.~~----~----~------

Instruir técnicamente a los trabajadores
que están a su cargo. supervisando el cum­
plimiento de las normas de seguridad y
las actuaciones de control de calidad de
fabricación.

4.5

4.3

4.2

4.4

4.1
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4.6 Gestionar la información necesaria para
organizar. conducir y supervisar la pro­
ducción.

Se ha creado un ambiente de trabajo que promueve la implicación
del grupo en la concreción de los objetivos.

La gestión asegura la actualización. la fácil accesibilidad. la difusión
y el conocimiento y control de la información de producción rela­
tiva a:

Información del producto.
Información del proceso.
Flujos de producción.
Avance de la producción.
Rendimiento y calidades de máquinas.
Rendimiento de operarios de la unidad.
Mejoras de producción.
Historial de máquinas e instalaciones.
Manuales de operación.
Productividad.

La información recibida y la generada es transmitida y comunicada
a los trabajadores de manera eficaz e interactiva. .
La información se recepciona, en su caso, se procesa, se transmite
a otros departamentos o responsables y/o se archiva.
La gestión de la información permite prever desviaciones, inter­
venir a tiempo y reajustar programaciones.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Máquinas y equipos: máquinas y equipos de pri­
mera transformación, mecanizado, montaje, acabados
e instalación.

b) Materiales: madera, corcho y sus derivados. así
como otros materiales y productos empleados en la pre­
paración, transformación, fabricación. acabados e ins­
talación de muebles, elementos de carpintería y primera
transformación.

c) Resultados del trabajo. Productos: lanzamiento
y control de la producción. Coordinación, supervisión,
optimización e instrucción de los recursos humanos de
producción. Coordinación y control del mantenimiento
y cumplimiento de las normas de seguridad. Productos
de primera transformación. carpintería y mueble reali­
zados en los plazos. cantidad y calidad establecidos.

d) Procesos, métodos y procedimientos: procedi­
mientos de operación con máquinas eléctricas, hidráL!­
licas. neumáticas, electrónicas. Procedimientos en
operaciones de primera transformación de la madera
y corcho. Procedimientos en operaciones de montaje
en carpintería y mueble. Técnicas de acabados super­
ficiales. Técnicas de dirección e instrucción de operarios.
Sistemas de control de calidad en fabricación. Técnicas
de supervisión y control de procesos (rendimientos, car­
gas de trabajo, mantenimiento, cumplimiento de las nor­
mas de seguridad). Técnicas de innovación y mejora en
la producción (circulos de seguridad).

e) Información:

Utilizada: programas de fabricación. Planos y órdenes
de fabricación. Fichas técnicas de trabajo. Disponibilidad
de materiales en almacén. Datos sobre el personal (ocu­
pación. responsabilidad, rendimiento). Fichas de segui­
miento y control. Programa de mantenimiento preven­
tivo. Normas de seguridad. Normas, instrucciones y
manual de calidad de fabricación.

Generada: partes de fabricación: producción, tiempos,
accidentes, incidencias. Informes de materiales consu­
midos. Informes del estado de máquinas y equipos.
Informes sobre cambios y correcciones sucedidos en
el proC¡¡SO. Hojas de propuestas de mejoras al proceso.
Informes sobre actuaciones de control de calidad.

f) Personal y/u organizaciones destinatarias: opera­
dores de fabricación, acabado e instalación.

2.2 Evolución de la competencia profesional.

2.2.1 Cambios en los factores tecnológicos, organiza­
tivos y económicos.

Se mencionan a continuación una serie de cambios
previsibles en el sector que. en mayor o menor medida,
pueden influir en la competencia de esta figura:

- Se prevé la modernización de las estructuras
empresariales. produciéndose un incremento considera­
ble de las inversiones destinadas a la adquisición de
bienes de equipo. con una importante renovación de
maquinaria y la implantación de sistemas informáticos
en producción.

- Incorporación de nuevos materiales y tecnologías.
principalmente en mecanizado y acabados. lo que Impli­
cará una sustitución de equipos convencionales por otros
más avanzados y la adaptación o cambio de los procesos
y sistemas productivos. .

- La calidad. adquirida y controlada por medio de
unos planes de calidad, implica la renovación de. tec­
nologías con una inversión en los procesos productivos.

- Aumento del tamaño empresarial. lo que favore­
cerá la competitividad. Tendencia a la especialización
de las empresas de menor tamaño en diferentes fases
del proceso productivo. así como una mayor penetración
en mercados internacionales de las empresas de mayo­
res dimensiones. Se favorecerá la asociación de empre­
sas, lo que repercutirá positivamente en las estructuras
empresariales. Se dará también un aumento de la par­
ticipación de empresas europeas en la estr.uctura empre­
sarial nacional.

- Adecuación de los productos a las necesidades
del mercado. mediante la fabricación flexible, aumen­
tando la adaptación al entorno y ahorro en los costes
de producción.

- Desarrollo de la normativa de seguridad y preven-
ción y mayor exigencia en su aplicación. .

- Desarrollo y aplicación de la normativa medioam­
biental y la exigencia en su aplicación.

- Las aplicaciones informáticas seguirán incorporán­
dose a las distintas fases de los procesos de fabricación.
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Se extenderá, en las empresas de mayor tamaño. el uso
de bases de datos con información sobre materiales y
su control. Se incrementará el uso de programas infor­
máticos en la planificación y coordinación de trabajos.
lo que permitirá tener en cuenta el desarrollo del proceso
en su conjunto.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales.

El aumento de los niveles de calidad y su control
determinará una actividad. basada en el conocimiento
y aplicación del plan de calidad específica. Algo similar
ocurrirá con el plan de seguridad. cuya aplicación y con­
trol sistemático debe constituir una actividad de impor­
tancia creciente.

Se darán también cambios específicos en la actividad
de este profesional derivados de la utilización de nuevos
materiales y equipos. especialmente con la utilización.
cada vez más generalizada. de medios informáticos en
la organización y lanzamiento de la producción. Obli­
gándole esto a manejar programas y bases de datos
específicos.

El aumento de la presencia de equipos programables
por control numérico determinará que parte de su acti­
vidad se centre en la programación y puesta en fun­
cionamiento de estos equipos.

2.2.3 Cambios de la formación.

Esta figura deberá tener una formación en informática
que le permita utilizar diferentes programas de aplica­
ción. así como consultar bases de datos de materiales
y su control. En materia de planificaión. sus conocimien­
tos informáticos deben permitirle realizar· y utilizar los
gráficos y diagramas de producción. Igualmente deberá
conocer los sistemas de programación de máquinas y
equipos de control numérico.

Deberá ampliar su formación en el conocimiento y
preparación de equipos complejos de mecanizado yaca­
bado, en los que int13rvienen de forma complementaria
sistemas hidráulicos. neumáticos. eléctricos y electróni­
cos sofisticados. así como herramientas y utillaje de alta
precisión.

Su formación en calidad debe enfocarse a conseguir
una concepción global de la misma y unos conocimien­
tos en materiales. máquinas. medios y sistemas de
control que le permitan actuar en este campo
permanentemente.

Deberá conocer los aspectos relacionados con tec­
nologías aplicadas a distintas fases del proceso produc­
tivo. que permitan acoplarse a las exigencias en cuanto
a capacidad de adaptación a nuevos productos.

2.3 Posición en el proceso productivo.

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.

Esta figura profesional se ubica en los sectores de
primera transformación de madera y corcho. yen la fabri­
cación e instalación de carpintería y mueble de madera;
en empresas cuya actividad es:

- Preparación/tratamientos de madera y corcho.
- Transformación de la madera: aserrado y fabrica-

ción de tableros.
- Transformación del corcho: fabricación de aglo­

merados. tapones y otros productos.
- Fabricación de elementos de carpintería y objetos

de madera.
- Fabricación de muebles y arcas fúnebres.
- Comercialización e instalación de muebles y ele-

mentas de carpintería.

La estructura empresarial de estos sectores está for­
mada principalmente por los siguientes tipos de empre­
sas:

- Aserraderos. secaderos. fabricación de envases,
embalajes, "palets». fabricación de chapas y tableros
derivados de la madera. curvados de la madera y ratán.

:..- Industrias del corcho: preparación, fabricación de
aglomerados. tapones y otros productos derivados.

- Fabricación de elementos de carpintería. puertas.
ventanas, parqué. estructuras de madera laminada enco­
lada y objetos de madera (persianas. marcos. perchas).

- Fabricación de mueble hogar, escolar y oficina.
cocina y baño. tapizado industrial. auxiliar y a medida.
arcas fúnebres, mesas, sillas y cunas.

- Instalación de elementos de carpintería. muebles
de catálogo y a medida.

2.3.2 Entorno funcional y tecnológico.

Esta figura profesional desarrolla su actividad en las
áreas de fabricación (almacén de materiales. prepara­
ción. transformación. mecanizado. montaje. acabado.
embalaje y almacén de productos). e instalación. desarro­
llando funciones en gestión de almacén. organización
ycontrol de la producción (operaciones. seguridad. man­
tenimiento, control de calidad en proceso).

Ocupaciones. puestos de trabajo tipo más relevantes.

A título de ejemplo. y especialmente con fines de
orientación profesional. se enumeran a continuación un
conjunto de ocupaciones o puestos de trabajo que
podrían ser desempeñados adquiriendo la competencia
profesional definida en el perfil del título:

Técnico en gestión de almacén.
Técnico en organización de la producción.
Técnico en programación en control numérico.
Técnico en gestión y control de la producción.

3. Enseñanzas mínimas

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.

Interpretar y analizar la documentación técnica uti­
lizada en organización, ejecución y control de los pro­
cesos productivos.

Comprender las características físicas y mecánicas
de los materiales existentes en el mercado, para su
correcta selección y aplicación.

Gestionar el almacén de materiales y productos con­
sumidos y generados. respectivamente. en producción.

Interpretar. analizar y aplicar criterios de calidad a
los procesos productivos.

Utilizar equipos y programas informáticos aplicados
a su actividad profesional para procesar los datos refe­
rentes a la organización y control de producción.

Comprender y aplicar las técnicas y tecnologías uti­
lizadas en los procesos productivos de la madera. mueble
y corcho.

Analizar los procesos empleados en la fabricación e
instalación de madera. mueble y corcho, comprendiendo
su interdependencia. secuenciación y relacionándolos
con los equipos, materiales. recursos humanos y pro­
ductos implicados en su ejecución.

Comprender el marco legal. económico y organizativo
que regula y condiciona la actividad industrial. identi­
ficando los derechos y las obligaciones que se derivan
de las relaciones en el entorno del trabajo. así como
los mecanismos de inserción laboral.

Seleccionar y valorar críticamente las diversas fuentes
de información relacionadas con su profesión. que le
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permitan el desarrollo de su capacidad de autoapren­
dizaje y posibiliten la evolución y adaptación de sus capa-

cidades profesionales a los cambios tecnológicos y orga­
nizativos del sector.

3.2 Módulos profesionales asociados a una unidad de competencia.

Módulo profesional 1: gestión de almacén en industrias de la madera y el mueble

Asociado a la unidad de competencia 1: gestionar el almacén de materiales y productos en industrias de la madera
y el mueble

CAPACIDADES TERMINALES

1.1 Evaluar y caracterizar sistemas de gestión
de existencias para su aplicación a indus­
trias.de la madera y el mueble.

1.2 Definir y aplicar procedimientos para el
control de existencias, que garanticen el
aprovisionamiento en el tiempo y con la
calidad requerida, de materiales y produc­
tos en industrias de la madera y el mueble,
considerando el sistema óptimo de ges­
tión y la documentación precisa para lle­
varlo a cabo.

1.3 Elaborar planes de almacenamiento y
transporte de aplicación en la industria de
'la madera y el mueble, considerando los
sistemas, medios, procedimientos estál"]­
dar y las condiciones y cuidados para su
adecuada recepción, manejo y distribu­
ción, estableciendo las medidas de segu­
ridad necesarias.

1.4 Relacionar los principales residuos gene­
rados por la industria de la madera y el
mueble con los sistemas para su aprove­
chamiento y/o eliminación en condiciones
de seguridad ambiental y optimización de
recursos.

CRITERIOS DE EVALUACIQN

Analizar y clasificar existencias según un sistema ABC.
Calcular costes de gestión de existencias, considerando:

Lanzamiento.
Almacenamiento (transporte, almacén, seguro, oportunidad).
Adquisición.
De ruptura.

Calcular y determinar los parámetros que caracterizan demandas
de existencias:

Valor medio.
Desviación típica.

Analizar los principales sistemas de control de existencias, valo­
rando sus ventajas, inconvenientes y aplicaciones.
Calcular en un supuesto dado de control de existencias debida­
mente caracterizado:

Existencias medias, máximas y mínimas.
Tamaño de las órdenes de aprovisionamiento y el tiempo de

suministro.
Resto de parámetros que aparecen en los modelos de gestión

de «stocks».

Elaborar documentación de control de existencias:

. Hojas de pedido, hojas de recepción, fichas de existencias, vales
de material. .

A partir de un supuesto de almacenamiento convenientemente
caracterizado por la naturaleza y cantidad de los materiales y
el espacio disponible:

Determinar los medios y procedimientos que se van a emplear
para la carga, descarga y manejo de los materiales y productos,
considerando los cuidados necesarios para preservarlos correc­
tamente y las normas de seguridad que hay que aplicar en
las distintas operaciones.

Determinar la forma de almacenamiento adecuada para los dife­
rentes materiales y productos, indicando:

Condiciones climáticas en almacén.
Forma de apilado.
Protecciones en almacén (polvo, luz, humedad).

Organizar la distribución de los materiales y productos teniendo
en cuenta:

Condiciones de almacenamiento requeridas.
Tiempo de permanencia.
Facilidad de manejo y acceso.
Costes de almacenamiento.
Espacio disponible.
Condiciones de seguridad e higiene.

Describir/identificar los residuos (viruta, serrín, madera, productos
químicos, humos), generados en los diferentes procesos de fabri­
cación en las industrias de madera y mueble.
Describir las técnicas y medios empleados para la captación, trans­
porte y almacenamiento de los residuos.
Explicar los sistemas para aprovechamiento y tratamiento de resi­
duos utilizados en las industrias de madera y mueble.
Reconocer la normativa existente sobre manipulación, transporte,
tratamiento y eliminación de residuos.
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CONTENIDOS BASICOS (duración 30 horas)

a) Control de existencias:

Tipos de existencias.
Selección de los artículos que se tienen que controlar.
Elementos y datos del control de existencias. Docu-

mentación.
Costes de mantener existencias.
Adquisición y reposición de existencias.
Estudio de las reposiciones.
Sistemas de control de existencias informatizados.

b) Recepción, expedición y almacenamiento de
materiales y productos:

Almacenamiento. Sistemas. Espacios.
Control de almacén (recepción, existencias, expedi­

ción).

c) Organización, manejo y transporte interno de
materiales y productos:

Manejo de materiales, componentes y productos.
Transporte interno.

Disposición y distribución de materiales y productos
en almacén.

d) Transporte y almacenamiento de residuos:

Residuos generados en las industrias de madera y
mueble. Clases. Captación. Transporte. Almacenamiento.

Tratamiento y aprovechamiento de los residuos.
Normativa sobre tratamientos y vertidos.

e) Seguridad e higiene en el almacenamiento:

Cuidado de los materiales y productos almacenados.
Defectos.

Riesgo de los materiales, productos y residuos.
Medidas de seguridad en el almacenamiento.

Módulo profesional 2: organización de la producción en industrias de la madera y el mueble

Asociado a la unidad de competencia 2: organizar la fabricación en industrias de la madera
yel mueble

CAPACIDADES TERMINALES

2.1 Analizar la estructura organizativa, funcio­
nal y productiva de las industrias de made­
ra, mueble y corcho.

2.2 Analizar y definir/desarrollar procesos de
producción en la industria de la madera
y el mueble que posibiliten la fabricación,
en condiciones de calidad y rentabilidad,
considerando los requerimientos exigidos
al producto.

CRITERIOS DE EVALUACION

Distinguir las diferentes industrias según el tipo de proceso, de
producto, de magnitud, relacionándolos con los factores econó­
micos de productividad, costes y competitividad.
Explicar las áreas funcionales de una industria de madera, muebles
y corcho de tipo medio y la relación funcional entre las mismas.
Describir los principales procesos de fabricación empleados en
la producción de productos de madera y corcho, tanto en primera
transformación (tratamientos, fabricación de tableros), como en
segunda (carpintería, mueble), relacionando las fases y operacio­
nes con el tipo de máquinas y equipos que intervienen en el
proceso.
Diferenciar los tipos de proceso continuo y discontinuo identi­
ficando sus características desde la óptica de su economía, ren­
dimiento y organización de la producción.
Explicar mediante diagramas las relaciones funcionales internas
del área de producción (almacén, mecanizado, montaje, acabado).
Explicar mediante diagramas las relaciones funcionales externas
del área de producción.
Realizar un esquema o plano de una distribución en planta, en
donde figuren las áreas de fabricación, máquinas e instalaciones
necesarias, indicando el flujo de materiales y productos inter­
medios.

Identificar los procesos que intervienen en la fabricación de un
producto determinado.
A partir de un supuesto proceso de fabricación, convenientemente
caracterizado, elaborar o aplicar la información de proceso que
permita la factibilidad de un programa de fabricación, concretando:

La descripción de la secuencia de trabajo que identifique las prin­
cipales fases de fabricación.

La descomposición del proceso en las fases, operaciones y tareas
que contiene.

La identificación y descripción de los posibles puntos críticos desde
la óptica de la producción.

La determinación de las ligaduras existentes en el trabajo (po­
tenciales, acumulativas y disyuntivas).

Los materiales necesarios y los productos intermedios para cada
operación.

La selección de los equipos y máquinas necesarios para la eje­
cución de los procesos.

Los recursos humanos necesarios y su cualificación.
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2.3 Realizar la programación de la producción
requerida en industrias de la madera y
mueble, aplicando las técnicas idóneas,
comprendiendo la interrelación entre las
variables que intervienen y considerando
la información de proceso y las previsiones
de entrega.

2.4 Analizar la información técnica que se pre­
cisa para la organización de la producción
en industrias de la madera y el mueble,
organizando y procesando la documenta­
ción generada.

2.5 Aplicar técnicas de análisis del trabajo al
estudio de métodos y tiempos que opti­
micen la fabricación en industrias de la
madera y el mueble, y calcular costes de
producción.

Una «hoja de instrucciones» correspondiente a una fase u ope­
ración del proceso determinando:

Tareas y movimientos.
Utiles y herramientas.
Un croquis del utillaje necesario para la ejecución de la fase.

La definición del proceso de control que determine:

Las «características de calidad». que deben ser controladas.
Las fases de control y autocontrol.
El procedimiento, los dispositivos, instrumentos y pautas de

control.

La realización de un esquema de una posible distribución en planta
de la disposición de las zonas de producción, máquinas e ins­
talaciones, justificando la distribución adoptada y razonando
el flujo de materiales y productos intermedios.

Identificar y describir los sistemas de fabricación y las técnicas
de programación más relevantes.
En un supuesto de fabricación en la industria de la madera y
el mueble, debidamente caracterizado por la I.T. del proceso y
los medios, sistemas y recursos disponibles, con un ciclo de pro­
ducción determinado, y un supuesto plan de lotes diversos de
entrega a clientes:

Asignar a cada operario, máquina u operario-máquina su tarea
especifica de acuerdo con la preparación y distribución esta­
blecida.

Establecer la ruta para cada pieza en función de las transforma­
ciones y procesos a que se deban someter.

Verificar que la programación realizada cumple con las fechas
y plazos de ejecución estllblecidos en la planificación.

Realizar la programación del mantenimiento preventivo.
Identificar, por el nombre o código normalizado, los materiales,

útiles, herramientas y equipos requeridos para acometer las
distintas operaciones de la producción.

Generar la información que defina:

Aprovisionamiento.
Medios, utillaje y herramientas.
Rutas de las piezas.
«Stocks» intermedios.

Aplicar la técnica de programación idónea para el caso de plu­
riproducto y multiperíodo, teniendo en cuenta el coste de pro­
9ucción, de almacenaje de retraso en las entregas y la Valo­
ración de la capacidad de producción.

Aplicar un sistema/programa informático para la programación
del trabajo.

Identificar e interpretar los distintos tipos de documentos (hojas
de ruta, listas de materiales, fichas de trabajo, hojas de instruc­
ciones, fichas de carga, hojas de avance) empleados en la orga­
nización de la producción.
Elaborar gráficos y diagramas empleados en los estudios de méto­
dos, planificación y programación (movimiento, tareas, tiempos).
Preparar/cumplimentar la documentación utilizada en la organi­
zación de la producción, con los datos e información adecuados.
Elaborar los documentos necesarios para la organización de la
producción mediante la aplicación de programas y medios
informáticos.

Elaborar gráficos y diagramas de tiempos, movimientos, para el
estudio de los métodos.
A partir de un supuesto proceso de fabricación que incluya varias
operaciones manuales de máquinas convenientemente carac­
terizadas:

Evaluar los tiempos de fabricación, aplicando la técnica idónea
para cada caso.

Calcular el tiempo total de producción considerando los suple­
mentos oportunos.
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CONTENIDOS BASICOS (duración 100 horas)

a) Estructura organizativa, funcional y productiva de
las industrias de madera, mueble y corcho:

Tipo de industrias. Sistemas productivos.
Areas funcionales y departamentos de producción.

b) Sistemas de fabricación y organización de la pro-
ducción en las industrias de madera. mueble y corcho:

Tipos de producción.
Relación e interdependencia entre los distintos pro­

cesos y áreas productivas.
Disposición en planta de áreas y equipos de produc­

ción.
Flujo de materiales y productos.

c) Funciones básicas de organización de la produc­
ción:

Planificación de necesidades. Técnicas.
Planes de producción. Métodos.
Preparación y distribución del trabajo.
Cálculo de necesidades y programación. Métodos.
Aplicaciones informáticas.

d) Métodos y tiempos de trabajo:

Análisis de métodos de trabajo.
Estudio del trabajo. Tiempos de fabricación.
Estudio de tiempos.

e) Información y documentación de organización de
la producción:

Información de producción.
Documentación.
Procesado informatizado de documentación e infor­

mación.

Módulo profesional 3: fabricación automatizada en industrias de la madera y el mueble

Asociado a la unidad de competencia 3: supervisar y programar los equipos para la fabricación automatizada en
industrias de la madera y el mueble

CAPACIDADES TERMINALES

3.1 Analizar los sistemas y procesos de fabri­
cación automatizada empleados en las
industrias de madera. mueble y corcho.
relacionando las distintas fases con los
materiales, máquinas. instalaciones y pro­
ductos de salida.

3.2 Analizar las propiedades de las máqui­
nas-herramientas. equipos e instalaciones
que se precisan para la fabricación auto­
matizada en industrias de la madera y el
mueble, relacionando sus prestaciones
con el campo de aplicación.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar y comparar los sistemas de fabricación flexibles (series
discontinuas) con los convencionales (series continuas o ilimi­
tadas).
Explicar la configuración básica de un sistema de fabricación flexi­
ble. representando el mismo mediante dibujos y esquemas.

Explicar los métodos de. concepción y fabricación asistida por orde­
nador (CAD/CAM). indicando su aplicación en los diferentes pro­
cesos productivos de las industrias de madera. mueble y corcho.
Describir el equipamiento (máquinas complejas. cadenas de
máquinas, control numérico) y características básicas (prestacio­
nes, limitaciones, ventajas. inconvenientes) de un taller flexible
de fabricación.
Reconocer los principales elementos empleados en la fabricación
flexible y automatizada (ordenadores, autómatas programables).
En un supuesto de una línea, célula o taller flexible, caracterizado
a través de medios audiovisuales o de visitas a centros de trabajo,
analizar las instalaciones, máquinas y su distribución, comparán­
dolas con las de un taller tipo convencional. relacionando:

La información de producción requerida.
El sistema de gestión de la información.
Los tiempos de fabricación.
La versatilidad de las series y del tipo de producción.
Las necesidades de mantenimiento.
Costes de producción.
Cualificación de los recursos humanos necesarios.

Describir las principales características y componentes de las
máquinas-herramientas (sierras, fresadoras, taladros. centros de
mecanizado) automáticas y con control numérico.
Enumerar las diferentes operaciones que se pueden realizar con
máquinas autámáticas y con control numérico (taladrado, fresado,
corte, torneado, lijado y acabado), identificando las diferencias
con los equipos de tipo convencional.
Describir las instalaciones complementarias (neumáticas, hidráu­
licas, vacío, aspiración) que tienen las máquinas y talleres de fabri­
cación flexible.
Identificar los componentes y dispositivos de las máquinas e ins­
talaciones (regulación, control, seguridad, lectura).
Reconocer las herramientas y útiles propios de las máquinas de
fabricación flexible, comparándolas con las empleadas en las
máquinas convencionales.
Describir los sistemas y dispositivos utilizados para el movimien­
to/desplazamiento de los órganos y herramientas de las máquinas
de fabricación flexible (deslizamiento. husillo, rotación).
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3.3 Elaborar programas· de control numérico
para la fabricación de piezas de carpintería
y mueble, considerando los requerimien­
tos relativos al producto y al proceso de
ejecución especificados en la información
técnica.

3.4 Analizar, definir y realizar operaciones de
preparación, ejecución, control y mante­
nimiento de equipos de fabricación auto­
matizada (sierras, fresadoras, taladros y
centros de mecanizado), característicos de
la industria de la madera y el mueble.

Explicar los sistemas de fijación (vacío, presión) de las piezas para
su procesado.
Describir los principales sistemas de transporte y manejo de piezas
empleados en la fabricación flexible (<<transfer», ventosas, eleva-
dores, gravedad, cintas). •

Reconocer los diferentes sistemas de programación o carga de
datos (por ordenador, digitalización, palpación, por teclado numé­
rico), así como los dispositivos y equipos que se emplean para
ello.
Analizar los distintos tipos de "Controles numéricos, indicando sus
principales diferencias y prestaciones.
Relacionar los distintos soportes de programas de control numé­
rico (discos, memoria) con sus aplicaciones.
En un caso práctico de mecanizado que se va a realizar, en el
que intervengan al menos tres ejes, debidamente definido y
caracterizado:

Elaborar el programa, realizando la configuración necesaria para
su posterior parametrización «a pie de máquina».

Introducir los datos mediante teclado/ordenador o consola de
programación, utilizando el lenguaje apropiado.

Realizar la simulación del programa en pantalla y en máquina
(vacio), determinando los fallos existentes.

Efectuar las correcciones y ajustes necesarios al programa.
Archivar/guardar el programa en el soporte correspondiente.

En un supuesto práctico de una pieza de base no plana, realizar
el programa para mecanizar el soporte necesario para el apoyo
y fijación de la misma.

Realizar las maniobras de puesta en marcha de los equipos,
siguiendo la secuencia especificada en el manual de instrucciones
y adoptando las medidas de protección necesarias para garantizar
la seguridad personal y la integridad de los equipos.
Colocar las herramientas y utiles convenientemente, de acuerdo
con la secuencia de operaciones programada y comprobar su
estado de operatividad.
Comprobar que los soportes normalizados o, en su caso, los sopor­
tes especiales mecanizados permiten la sujeción correcta de las
piezas, evitan vibraciones inadmisibles y posibilitan el ataque de
las herramientas.
Efectuar las pruebas en vacío (situación del punto cero, recorridos
del cabezal y de la herramienta, salida de la herramienta, parada)
necesarios para la comprobación del programa.
Realizar las pruebas y comprobaciones previas (fijación del soporte
y piezas, dispositivos de seguridad, colocación/sujeción de las
herramientas).
Identificar los dispositivos y componentes de las máquinas que
requieren mantenimiento de uso (filtros, engrasadores, proteccio­
nes y soportes).
En un supuesto práctico de mecanizado mediante equipo de con­
trol numérico, y a partir de un programa determinado, obtener
las piezas mediante la ejecución de las diferentes operaciones,
con la forma, dimensiones y tolerancias establecidas.

CONTENIDOS BASICOS (duración 100 horas)

a) Máquinas automáticas y de CN:

Máquinas automáticas y de control numérico com­
puterizado (CN). Prestaciones. Aplicaciones en industria
de madera y mueble.

Implantación del CN en fabricación.
Tipos de máquinas con CN. Herramientas y utiles.

b) Programación en control numerico(CN):

Tipos de CN. Lenguaje de programación.

Funciones de programación.
Sistemas de programación.
Simulación de la ejecución del programa.
Programación del CN en equipos CAD/CAM.

c) Operaciones de mecanizado con máquinas auto-
máticas y de CN:

Velocidades de trabajo.
Secuencia de las operaciones.
Preparación de las máquinas.
Seguridad en las operaciones en máquinas con CN.



BOE núm. 166 Miércoles 13 julio 1994 22369

Mantenimiento de las máquinas con CN.

d) Procesos de fabricación por ordenador:

Aplicaciones del ordenador en la producción en indus­
trias de madera y mueble.

Fabricación flexible.
Autómatas programables.

Captación. converslon y transmisión de los datos
generados en fabricación.

Estrategias de control. Inspección automática por
ordenador.

e) CAD/CAM y fabricación flexible:

Fabricación asistida por ordenador CAM.
Talleres flexibles.

Módulo profesional 4: gestión y control de la producción en industrias de la madera y el mueble

Asociado a la unidad de competencia 4: supervisar la producción en industrias
. de la madera y el mueble

CAPACIDADES TERMINALES

4.1 Interpretar y seleccionar la información
técnica necesaria para el control de la pro­
ducción en industrias de la madera y el
mueble y procesar la documentación-tipo
que se precisa para su distribución.

4.2 Analizar métodos y elaborar procedimien­
tos para el control de los medios de pro­
ducción en industrias de la madera y el
mueble. que aseguren su puesta a punto.

4.3 ·Analizar y especificar las condiciones que
se precisan para el lanzamiento de la pro­
ducción en industrias de la madera y el
mueble. y elaborar procedimientos para
controlar su avance.

CRITERIOS DE EVAlUACION

Ordenar la documentación de acuerdo con distintos criterios (dis­
tribución, asignación. aplicación).
A partir de un supuesto de fabricación de una serie o lote de
un producto de madera, mueble o corcho. y teniendo disponible
la información técnica del producto y del proceso. cumplimentar
la documentación necesaria para el control de la producción:

Planos de las piezas, subconjuntos y conjuntos.
Lista caracterizada de los materiales necesarios.
Ficha-tipo de trabajo.
Orden-tipo de fabricación.

Aplicar un programa informático para el tratamiento de los docu­
mentos de gestión y control de la producción.

Interpretar la información sobre condiciones de preparación yope­
ración de las máquinas e instalaciones.
Elaborar y explicar una ficha de inspección, preparación y puesta
a punto de las máquinas y equipos. recogiendo en ella los datos
necesarios (colocación herramientas, parámetros. carga de mate­
riales).
Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento y de los
gráficos de realización.
Explicar qué actuaciones se deberían llevar a cabo en caso de
fallo en la producción (por causa de la avería de una máquina,
herramienta defectuosa, parámetros incorrectos).
Explicar la repercusión que tiene la deficiente preparación y man­
tenimiento de las máquinas e instalaciones sobre la producción
(calidad. rendimiento, costes).
Aplicar un programa informático de gestión y control del man­
tenimiento.
Explicar el contenido del «historial de máquinas e instalaciones».
Explicar la función de los «stocks» de repuestos y su gestión.
A partir de un supuesto de fabricación de una serie o lote de
un producto de madera, mueble o corcho. y conocidas las herra­
mientas, máquinas. equipos e instalaciones que interVienen. ela­
borar el plan de supervisión de la preparación y mantenimiento'
de los mismos y un posible «programa-calendario tipo» para su
ejecución.

Realizar la descripción de un puesto de trabajo de producción,
indicando las actividades y requerimientos del mismo (tareas,
materiales, maquinaria, aptitudes y destrezas).
Analizar. interpretar y seleccionar la documentación necesaria para
el lanzamiento de la producción y el control de su avance.
En un supuesto práctico de fabricación de una serie o lote de
un producto de madera. mueble o corcho. y conocidos los medios.
recursos humanos y programación establecida:

Determinar los puntos claves. elementos y parámetros que se
deben controlar y regular.

Elaborar una ficha de inspección o control de la producción con
los datos necesarios (elementos que hay que controlar, pará­
metros. puntos críticos. frecuencia).

Identificar las posibles incidencias y desviaciones que se podrían
producir con respecto a la programación establecida y qué
actuaciones se deberían adoptar en cada caso.

Aplicar un programa informático de control de producción.
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4.4 Desarrollar y aplicar procedimientos de
control de calidad sobre procesos de fabri­
cación en industrias de la madera y el mue­
ble. conjugando los requerimientos de cali­
dad exigidos a las materias primas y pro­
ductos con las especificaciones del pro­
ceso.

4.5 Analizar las condiciones de seguridad que
se precisan para el desarrollo de la pro­
ducción en industrias de la madera y el
mueble y elaborar procedimientos para su
control y prevención.

4.6 Aplicar técnicas de cálculo de rendimien­
tos y mejora de la productividad de los
procesos de fabricación en la industria de
la madera y el mueble.

En un supuesto práctico de fabricación de una serie o lote de
un producto de madera. mueble o corcho. y a partir de la docu­
mentación de control de calidad de producción disponible:

Identificar los puntos de muestreo.
Determinar y explicar qué nivel de defectos o errores se admiten

en los mecanizados y demás operaciones implicadas en los
procesos. en función del nivel de calidad requerido.

Indicar los factores y elementos implicados en el proceso que
pueden producir mermas en la calidad de los materiales o
productos (máquinas. herramientas. operaciones manuales)
relacionando causa-efecto. e indicando la forma de corregirlos.

Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias
de madera. mueble y corcho (materiales. instalaciones. maquinaria.
operaciones).
Analizar/explicar las condiciones de seguridad (iluminación. ven­
tilación. medios de extinción. protecciones). que deben tener las
principales áreas productivas (mecanizado. montaje. acabado) de
las industrias de madera. mueble y corcho.
Identificar y explicar las técnicas de análisis de un puesto de trabajo
desde el punto de vista de la seguridad.
A partir de un supuesto de fabricación de un producto. conocidas
las instalaciones y equipos de producción:

Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las insta­
laciones y máquinas.

Deducir el nivel de riesgo de los distintos puestos de trabajo.
estableciendo los índices de peligrosidad.

Analizar la distribución y entorno de los puestos de trabajo.
Ordenar y distribuir los puestos de trabajo adecuadamente. apli­

cando criterios de seguridad.
Establecer los medios e instalaciones necesarias (protecciones

personales. protecciones en máquina. detectores. medios de
extinción) para mantener un adecuado nivel de seguridad.

A partir del supuesto de un determinado puesto de trabajo con­
cretado en una visita a un centro de producción:

Identificar/describir los riesgos y grado de peligrosidad del mismo.
Describir las condiciones idóneas que debe tener ese puesto de

trabajo desde el punto de vista de la seguridad.
Explicar como deben desarrollarse las operaciones desde la óptica

de la seguridad.

Relacionar rendimiento. mejora de la productividad y necesidades
de formación, estableciendo las implicaciones mutuas.
Explicar los principales métodos de valoración y cálculo de ren­
dimiento laboral.
Describir los procedimientos dirigidos a la mejora de la produc­
tividad siguientes:

Aportación de mejoras a la producción.
Incentivos al incremento de la competencia profesional (progreso

en la cualificación).
Disminución del absentismo.
Cooperación en la producción.

Describir los factores y causas principales que permiten reconocer
las necesidades de formación de los trabajadores (introducción
de nuevos procesos. máquinas o materiales; mejora de la calidad
o del rendimiento; reducción de accidentes.)
En el supuesto de un puesto de trabajo, debidamente definido
y caracterizado. concretado en una visita a un centro de pro-
ducción: .

Aplicar procedimientos y técnicas de evaluación (comparación con
baremos. escalas o tablas; cuantificación de mermas; estudio
de los comportamientos y actividades).

Elaborar una propuesta que recoja las modificaciones que habría
que realizar en ese puesto de trabajo (redistribución, adaptación
maquinaria y útiles, cambio comportamiento y formación del
trabajador) para conseguir la mejora de la productividad.



BOE núm. 166 Miércoles 13 julio 1994 22371

CONTENIDOS BASICOS (duración 55 horas)

a) Documentación de control de la producción:

Documentos de control.
Proceso de distribución.
Aplicaciones informáticas de control de la producción.

b) Lanzamiento de la producción:

Supervisión de puesta a punto de los medios de
producción.

Fabricación de la primera pieza.
Instrucciones y órdenes de lanzamiento y avance.

c) Control del avance de la producción:

Funciones básicas del control.
Sistemas y procedimientos de seguimiento y control.

d) Control de procesos:

Supervisión de máquinas e instalaciones.
Control del abastecimiento de materiales.

3.3 Módulos profesionales de base o transversales.

e) Control de calidad del proceso:

Aplicación de instrucciones o manual de calidad de
producción.

Procedimientos de control de calidad en proceso.

f) Supervisión de la seguridad en producción:

Normativa.
Riesgos. Medidas preventivas.
Actuación en caso de accidente.

g) Supervisión del mantenimiento:

Programas de mantenimiento.
Seguimiento y verificación de las operaciones de

mantenimiento.

h) Control de recursos humanos:

Productividad. Rendimiento.
Mejoras de la productividad.
Formación e instrucción de los trabajadores.
Descripción de puestos de trabajo.

Módulo profesional 5 (transversal): procesos en industrias de la madera

CAPACIDADES TERMINALES

5.1 Analizar y medir las propiedades fisicoquí­
micas de la madera y el corcho y las alte­
raciones que éstas pueden sufrir en rela­
ción con su utilización como materia prima
para la industria de la madera y el mueble.

5.2 Analizar la utilización de las materias pri­
mas y productos semielaborados utiliza­
dos por la industria de la madera y el mue­
ble, comprobando sus propiedades y rela­
cionando sus propiedades con sus apli­
caciones.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir la estructura macro y microscópica de la madera y corcho
(componentes, ligazones, huecos y comportamiento).
Reconocer y medir las principales car.acterísticas y propiedades
fisicoquímicas de la madera y corcho:

Higroscopicidad.
Densidad.
Anisotropía.
Dureza.
Polaridad.
Compresibilidad.
Plasticidad.
Aspecto segé'n diferentes planos y direcciones.
Aislamiento térmico y acústico.

Describir los principales defectos y alteraciones de la 'madera,
corcho, así como las causas y agentes que las originan (hongos,
insectos).
Ante un supuesto de ubicación de una madera en un. ambiente
determinado, establecer los agentes bióticos y abióticos que pue­
den producir alteraciones en sus propiedades y los niveles de
riesgo con que se producen.
Relacionar la durabilidad y comportamiento de la madera y corcho
con las alteraciones y defectos que éstos sufren.
Ante un supuesto de variación de las condiciones de temperatura
y humedad medioambiental. establecer qué transformaciones se
producen en la madera en relación con su:

Humedad.
Dimensiones (hinchazón y merma),
Peso específico.
Resistencia mecánica.
Resistencia al fuego.
Aspecto.

A partir de muestras de madera, identificar por su nombre comer­
cial y especie las principales maderas nacionales y de importación
clasificándolas en coníferas o frondosas.
Caracterizar las principales maderas indicando sus propiedades
fundamentales, origen, aprovechamiento y aplicación.
Realizar mediciones mediante el empleo de los útiles e instru­
mentos (estufa, balanza, xilohigrómetro, calibres), para obtener
los valores de humedad, variaciones de dimensión.
Diferenciar los distintos productos de aserrado: tablas, tablón, tabli­
lla, listones, recortes, etc.
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5.3 Evaluar el comportamiento y la capacidad
resistente de los principales materiales y
productos empleados en la industria de
la madera y el mueble, frente a las soli­
citaciones requeridas en los procesos de
fabricación, instalación y uso.

5.4 Analizar las características y estructura
productiva de las empresas del sector de
la madera y el mueble, considerando los
principales procesos aplicados, productos
obtenidos y sistemas de fabricación y
medios.

Explicar las principales diferencias entre las maderas coníferas
y frondosas.
Identificar y diferenciar por su nombre comercial los principales
subproductos transformados derivados de la madera y corcho:

Tableros y productos aglomerados, de fibras, contrachapados,
alistonados.

Aglomerados de corcho: blanco y negro.

Describir las principales características y aplicaciones de los pro­
ductos derivados de la madera y corcho.
Describir las principales características y aplicaciones de los otros
materiales y componentes empleados en primera y segunda
transformación:

Adhesivos.
Plásticos.
Estratificados.
Metacrilato.
Metales.
Vidrio y mármol.
Telas y pieles.
Herrajes.
Productos para tratamientos.
Productos para acabado.

Analizar el comportamiento de los materiales más característicos
(corcho, madera y derivados), frente a los principales esfuerzos
mecánicos, simples y compuestos, originados por los fenómenos
de:

Tracción.
Compresión.
Cortadura.
Flexión.
Torsión.
Pandeo.
Abrasión.

Analizar el comportamiento y la resistencia que tienen los distintos
materiales frente a los siguientes agentes: .

Intemperie.
Ambientes o productos químicos.
Humedad. .
Fuego y calor.
Abrasión.
Luz.

Calcular mediante la aplicación de ecuaciones, ábacos y puntua­
rios, la resistencia mecánica de los materiales frente a los dife­
rentes esfuerzos a que son sometidos.
Interpretar una norma sobre calidad y respuesta al uso de los
materiales y productos.

Describir las características y configuración tipo de las empresas
de primera transformación de madera y corcho:

Aserraderos.
Secaderos y tratamientos.
Fabricación de chapas de madera.
Fabricación de tableros.
Fabricación de productos de corcho.

Describir las características y configuración tipo de las empresas
de segunda transformación de madera:

Fabricación de elementos de carpintería (puertas, ventanas, estruc­
turas, parqués, barandillas).

Fabricación de muebles (estilo, funcional, rústico, tapizado, arcas
fúnebres).

Talleres (carpinterías, ebanisterías, tallistas, torneros).
Empresas de venta e instalación.
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5.5 Evaluar el campo de aplicación de los prin­
cipales sistemas constructivos empleados
para la unión y ensamblaje de componen­
tes en la industria de la madera y el
mueble..

5.6 Reconocer y caracterizar los principales
productos semielaborados y finales. obte­
nidos mediante la transformación y pro­
cesado de la madera y corcho.

Explicar las principales transformaciones y procesos empleados
en la madera y corcho:

Aserrado-eorte.
Tratamientos (vaporizado. cocido. secado).
Mecanizado.
Fabricación de derivados (tableros. panas).
Premontaje y montaje.
Acabados.
Transporte-embalaje.
Instalación.

Relacionar los procesos identificando sus interdependencias e
implicaciones.
Describir los resultados o productos que se obtienen en cada
fase y/o proceso.

Describir las ventajas, inconvenientes y aplicaciones de los prin­
cipales sistemas de unión y ensamblaje empleados en la fabri­
cación. industrial y a medida. de productos derivados de la madera
y el corcho concretándolos para los procesos de:

Encolado..
Clavado-atornillado.
Ensamblado.
Unión mediante herrajes.

Caracterizar. croquizar. reconocer o. en su caso. identificar por
su nombre comercial los principales sistemas constructivos adop­
tados para el montaje (ensamblaje o unión). en la fabricación de
muebles y elementos de carpintería.
Relacionar los diferentes sistemas constructivos con los materiales
y productos a que se aplican.

Por medio de dibujos. fotografías. catálogos. libros. revistas y dia­
positivas distinguir y reconocer:

Los distintos tipos de elementos de carpintería (puertas. ventanas.
barandillas). indicando su nombre. aplicación. tipos. partes de
que consta.

Los muebles por su tipo. estilo. diseño. funcionalidad. materiales
que lo componen.

Corcho: revestimientos. tapones. objetos.
Envases y embalajes.
Objetos de madera: instrumentos musicales. juguetes.

Describir las principales etapas y estilos que ha tenido la historia
y evolución del mueble. relacionándolos con las técnicas y tec­
nologías empleadas para su construcción.
Describir los elementos fundamentales que componen los mue­
bles. relacionándolos con la estética. funcionalidad y aplicación.

CONTENIDOS BASICOS (duración 120 horas)

1'. Materiales.

a) La madera:

Estructura microscópica y macroscópica.
Identificación de las maderas más importantes. Cla-

sificación. Aplicación industrial.
Propiedades de la madera. Medición de las carac­

terísticas básicas.
Enfermedades y defectos de la madera. Causas y

agentes que las originan.
Apeo de los árboles. Medición de troncos.
Madera de sierra. Medición. Identificación. Caracte­

rísticas. Medidas comerciales.
Trabajo de la madera (reacción) al ser despiezada

del tronco. encolado y secado-humedecido.
Cálculo de los esfuerzos simples de una estructura

estática de madera.

b) El corcho:

Estructura microscópica y macroscópica del corcho.
Propiedades. Medición.

Panas de corcho. Características. Aplicación indus-
trial.

Enfermedades y defectos del corcho.

c) Materiales complementarios:

Características básicas. presentación comercial e
identificación de: adhesivos. productos protectores. pro­
ductos para el acabado. estratificados. plásticos. meta­
crilato. metales. herrajes. elementos de unión y elemen­
tos para el tapizado.

2. Procesos.

a) Características y estructura de las industrias de
madera. mueble y corcho:

Implantación. Distribución geográfica.
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Tipos de industrias. Estructura y organización interna.
Tipos de fabricación:

b) Transformación y fabricación de derivados de la
madera, mueble y corcho:

Procesos de primera transformación.
Procesos de fabricación de carpintería y mueble.
Procesos de instalación de carpintería y mueble.

3. Productos.

a) Elementos de carpintería:

Tipos de productos de carpintería. Denominación.
Características, componentes y aplicación.

b) Muebles:

Aplicación y funcionalidad del mueble y sus partes.
Clasificación de los muebles según su estilo. aplica-

ción y funcionalidad.

c) Productos del corcho:

Laminados. Suelos. Revestimientos.
Tapones y otros productos de corcho.

Módulo profesional 6 (transversal): transformación de madera y corcho

CAPACIDADES TERMINALES

6.1 Analizar los procesos de fabricación
empleados en la primera transformación
de madera y corcho. .

6.2 Identificar y caracterizar los diferentes
.tipos de materiales y productos emplea­
dos y obtenidos en las diferentes fases
de los procesos de fabricación en primera
transformación.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los diferentes procesos (tratamientos, mecanizado. fabri­
cación de derivados) empleados en primera transformación de
la madera y corcho relacionándolos entre sí.
Relacionar las distintas fases de los diferentes procesos de fabri­
cación en primera transformación de madera y corcho (vaporizado.
curvado, secado, aserrado, corte a la plana, desenrollo, astillado.
desfibrado, viruteado. triturado, cribado, composición, armado.
encolado, prensado, recubrimiento) con I,?s productos de entrada
y salida.
Describir las secuencias de operación (preparación de máquinas
y útiles. alimentación de material. control, verificación y mante­
nimiento) que caracterizan el proceso relacionándolas con las
máquinas y equipos utilizados.
Relacionar las bases de los diferentes procesos de tratamiento,
mecanizado y fabricación de derivados con los principios físico-quí­
micos que intervienen en la transformación.
En un supuesto de fabricación de un producto determinado. sufi­
cientemente definido y caracterizado. identificar los procedimien­
tos, procesos y operaciones necesarias.

Enumerar los productos de entrada empleados en los procesos
de primera transformación (madera en rollo. corcho. productos
para tratamientos, adhesivos. materiales de recubrimiento).
Explicar el comportamiento de la madera al ser tratada en función
del grado de humedad, tipo, dimensiones y esfuerzos mecánicos
aplicados.
Reconocer los productos empleados como protectores de la made­
ra. 'relacionándolos con los efectos y resultados que producen
sobre la madera y corcho. .
Enumerar los materiales de entrada y salida de los aserraderos,
así como sus principales características obtenidas como resultado
de las fases a que se han sometido.
Describir las características que deben tener los materiales deri­
vados de la madera y corcho empleados previo a las operaciones
de encolado:

Astillas.
Fibras.
Virutas.
Chapas.
Listones.
Corcho triturado o granulado.

Describir los principales tipos de colas empleadas en madera y
corcho. así como la forma de preparación y aplicación.
Identificar los materiales empleados para recubrir superficies. indi­
cando sus principales características y modo de aplicación.

Melaminas.
Estratificados.
Papeles.
Plásticos.
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6.3 Analizar el uso de los medios de fabrica­
ción de los procesos de primera transfor­
mación. relacionándolos con los materia­
les que procesan y los productos que se
obtienen.

6.4 Analizar y definir procedimientos para la
preparación y operación de las principales
máquinas, equipos e instalaciones de pri­
mera transformación de la madera.

6.5 Analizar las operaciones de control que
se tienen que realizar sobre las máquinas,
equipos e instalaciones de tipo industrial
para fabricación en primera transforma­
ción.

Diferenciar/describir las características y funcionamiento de
máquinas y equipos, útiles y herramientas e instalaciones y medios
auxiliares (afilado, ventilación y aire comprimido) utilizados en las
operaciones de tratamiento, mecanizado y fabricación de deri­
vados.
Relacionar los elementos que componen las máquinas y equipos
disponibles en el taller (autoclave, balsa, torno de desenrollo, gui­
llotina, descortezadora, sierra cinta, sierra circular, astilladora,
encoladora, prensa de platos calientes) con sus funciones y
aplicaciones. .
Reconocer los útiles y herramientas de las diferentes máquinas,
relacionando sus prestaciones con su función, operaciones y mate­
riales para los que sirve.
Describir las características y funcionamiento de los equipos uti­
lizados (instalación y calderas de vapor, autoclave, balsa de vapo­
rizado, balsa de cocido, prensas para el curvado y cabinas de
secado) en los procesos de tratamientos de:

Cocido de madera y corcho.
Vaporizado,
Secado.
Generación de calor.
Producción de aire comprimido.
Ventilación y extracción de aire.

En un supuesto práctico de fabricación de un producto deter­
minado, debidamente definido y caracterizado, y conocidos los
procesos que se deben emplear:

Determinar las máquinas, útiles y herramientas necesarias, con­
siderando las posibilidades del taller..

Ordenar secuencialmente laS' operaciones que hay que realizar
con las máquinas disponibles en taller.

Describir las máquinas empleadas en el afilado de las herra­
mientas.
Analizar los equipos empleados para el tratamiento de la madera,
considerando los parámetros de regulación:

Presión.
Temperatura.
Humedad,
Tiempos,
Volumen.

Analizar y describir las máquinas y equipos y fabricación de deri­
vados, considerando los parámetros de regulación:

Presión.
Temperatura.
Velocidad sistema de transporte.
Parámetros de encolado.
Espesor.

Interpretar instrucciones sobre la preparación, puesta en marcha
y mantenimiento de uso, de las máquinas y equipos de primera
transformación de la madera y corcho.
Describir las operaciones necesarias para la colocación de útiles
y herramientas en las máquinas de mecanizado, considerando
el ajuste de los parámetros (ángulos de corte, profundidad, pasos).
Relacionar los parámetros de valoración del estado de los Útiles
y herramientas de corte en las condiciones requeridas para su
utilización eficaz.
Relacionar los parámetros de regulación de las máquinas de meca­
nizado (dimensión, velocidad. alineación y cabeceo) con los pro­
cedimientos e instrumentos para su ejecución y control.

Analizar las señales e informaciones de control emitidas por los
equipos durante el proceso de fabricación considerando:

Los procedentes de:

Manómetros.
Termómetros.
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6.6 Aplicar procedimientos de análisis a mate­
rias primas y productos de primera trans­
formación de la madera. relacionándolos
con las operaciones de control que se rea­
lizan en la industria.

6.7 Valorar los riesgos derivados de las ope­
raciones de fabricación en primera trans­
formación de madera y corcho, deducien­
do las medidas preventivas, para evitarlos.

Los relativos a:

Tiempos.
Niveles.
Desgastes.
Dimensiones.

Interpretar una cédula de tratamiento. describiendo los cambios
que se deben efectuar en los elementos de regulación a lo largo
del tiempo.
A partir de un programa de secado, establecer lós cambios que
se deben realizar en los secaderos durante el proceso.
Describir los defectos más frecuentes en el mecanizado (astillado,
desfibrado y triturado del corcho) previo de materias primas asi
como otras alteraciones o desviaciones del proceso.

Interpretar el procedimiento que se debe. seguir, identificando las
operaciones que hay que efectuar y relacionándolas con el pará­
metro del material que se va a medir.
Seleccionar y preparar muestras aplicando los criterios esta­
blecidos.
Relacionar los defectos más frecuentes que se producen en las
piezas durante los procesos de tratamiento, mecanizado y fabri­
cación de derivados.
Describir los parámetros de calidad que se controlan durante la
fabricación de derivados:

Caracteristicas dimensionales, humedad, limpieza de la materia
prima.

Relación superficial específica-dosificación e incremento de peso
del producto.

Dosificación del producto c(urante la formación.
Humedad del producto a la entrada de prensa.
Calibre y densidad del producto prensado.

Preparar y manejar los materiales, instrumentos y aparatos de
medida (calibre. higrómetro, pHmetro, balanza. estufas, viscosí­
metro) propios para la determinación de las características de
los productos de primera transformación.
Realizar las mediciones para poder valorar la calidad del trata­
miento obteniendo los valores de:

Densidad.
Humedad.
Retenciones.
Penetraciones.
Dureza de la madera.
Elasticidad del corcho.
Curvado.

Realizar la medición de parámetros de los materiales y productos
que se emplean como componentes en la fabricación:

Características físicas de las partículas de madera: espesor,
esbeltez.

Granulometría del corcho.
Dimensiones de tableros.

Deducir defectos en el proceso (secado, mecanizado. encolado,
prensado) a partir del análisis final del producto.
Comparar los resultados obtenidos de las mediciones y análisis,
con las especificaciones preestablecidas. a fin de verificar el cum­
plimiento de las mismas.
Interpretar una ficha de control de calidad. rellenando sus datos
correctamente.

Identificar los riesgos de peligrosidad y toxicidad que supone la
manipulación de los distintos materiales, productos, herramientas
y equipos empleados en primera transformación de la madera
y corcho.
Describir los elementos de seguridad de las diferentes máquinas,
equipos e instalaciones. así como los medios de protección e
indumentaria que hay que emplear en los distintos procesos y
operaciones.
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Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se dében
adoptar en función de las normas e instrucciones específicas apli­
cables a las distintas operaciones.
Describir las condiciones de seguridad necesarias para realizar
las operaciones de preparación y mantenimiento de uso de las
máquinas y equipos.
Describir las principales normas medioambientales sobre residuos
generados en la primera transformación de la madera y el corcho.

CONTENIDOS BASICOS (duración 85 horas)

a) Tratamiento preventivo de los productos fores-
tales:

Alteraciones de los productos forestales.
Productos protectores.
Sistemas, equipos e instalaciones para los tratamien­

tos preventivos.
Interpretación de cédulas de tratamiento.

b) Tratamiento preparativo de los productos fores-
tales:

Vaporizado y cocido de la madera.
Cocido del corcho.
Equipos e instalaciones.

c) Curvado de la madera y otros productos fores-
tales:

Preparación de la madera para el curvado.
Operaciones de curvado. Medios.

d) Secado de la madera:

Principios del secado de la madera.
Secaderos. Características. Control.
Interpretación de una cédula de secado de la madera.

el Aserrado de la madera en primera transforma-
ción:

Tecnología del corte por sierras. Sistemas de despiece
de troncos.

Operaciones de aserrado. Máquinas y útiles.

f) Mecanizado de las materias primas para la fabri-
cación de derivados:

Descortezado de la madera,
Desenrollo. Corte a la plana.
Astillado, viruteado y desfibrado.

g) Encolado de la madera y corcho:

Colas. Características. Preparación y aplicación.
Encolado y prensado. Procedimientos. Equipos.

h) Procesos de fabricación de derivados de la made-
ra y corcho: '

Sistemas y técnicas de fabricación de tableros y pro-
ductos conformados.

Procesos de fabricación.
Acabado y reves.timiento.

i) Control de calidad en los procesos de transfor-
mación:

Características y parámetros que hay que controlar.
Operaciones de control. Mediciones.
Normativa.

j) Seguridad en los procesos de transformación:

Riesgos. Medidas de protección.
Normativa.

Módulo profesional 7 (transversal): fabricación e instalación de carpintería y mueble

CAPACIDADES TERMINALES

7.1 Analizar los procesos de fabricación e ins­
talación empleados en carpintería y mue­
ble.

CRITERIOS DE EVALUACtDN

Describir los diferentes procesos de fabricación e instalación (me­
canizado, montaje, ajuste, fijación) empleados en carpintería y
mueble, relacionándolos entre sí.
Relacionar las distintas fases de los diferentes procesos (aserrado,
cepillado, fresado, taladrado, composición, ensamblaje, prensado,
ajuste, fijación) con los productos de entrada y salida.
Reconocer los distintos sistemas de montaje y soluciones cons­
tructivas empleados en la fabricacióp de carpintería y muebles:

Encolado.
Ensamblaje.
Uniones mediante herrajes.
y relacionarlos con sus aplicaciones.
Reconocer los distintos ensambles y uniones empleados en la
construcción de muebles y elementos de carpintería:

Ensambles y uniones planas.
Ensambles de esquinas de muebles.
Ensambles de esquinas de marcos.
Ensambles y uniones en cruzamientos.
Ensambles de entrepaños.

Reconocer los distintos sistemas de fijación/montaje empleados
en la instalación de carpintería y mueble relacionándolos con sus
aplicaciones.
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7.2 Interpretar la información y documenta­
ción técnica empleada en los procesos de
fabricación e instalación de carpintería y
mueble.

7.3 Analizar los medios de producción utili­
zados en los procesos de fabricación e ins­
talación, relacionándolos con los materia­
les que procesan y los productos que se
obtienen.

Describir los trabajos más relevantes realizados en instalación:

De puertas y ventanas.
Escaleras, tarimas y barandillas.
Muebles a medida y armarios empotrados.
Muebles de cocina.
Decorados en madera.

Describir las secuencias de operación (marcado de piezas, pre­
paración de máquinas y útiles, alimentación de material. control.
operaciones de montaje, operaciones de ajuste y fijación, veri­
ficación y mantenimiento) que caracterizan el proceso relacionán­
dolas con las máquinas y equipos utilizados.
En un supuesto de fabricación de un producto determinado, sufi­
cientemente definido y caracterizado, identificar los procedimien­
tos, procesos y operaciones necesarias.

A partir de documentación técnica de fabricación e instalación
(órdenes de trabajo, listados, planos, croquis, plantillas, prototipo)
de las piezas y productos:

Deducir el tipo de mecanizado, montaje e instalación que se va
a realizar.

Deducir el tipo de composición y construcción que se va a realizar
en tapizado industrial (premontaje, montaje, montaje final).

Distinguir e interpretar las distintas vistas, secciones y detalles
de los planos y croquis de mecanizado, montaje e instalación.

Identificar la forma y características dimensionales del conjunto,
así como su emplazamiento en instalación.

Identificar los valores de tolerancias y acabado superficial.
Reconocer los signos convencionales de marcaje.
Identificar y explicar la simbología de representación utilizada en

los planos de distribución e instalaciones de locales (fontanería,
electricidad, saneamiento, carpintería).

Deducir:

Tipo de material que hay que emplear para el mecanizado,
montaje e instalación.

Número de piezas que se deben mecanizar.
Operaciones que se tienen que realizar.
Tipos de piezas y componentes que formarán el conjunto.
Número de piezas para componer.
Sistemas de montaje y fijación.
Productos de salida.

Diferenciar/describir las características y funcionamiento de
máquinas y equipos, útiles y herramientas e instalaciones y medios
auxiliares (afilado herramientas, ventilación, aire comprimido,
transporte y evacuación de residuos) utilizados en las operaciones
de mecanizado, montaje e instalación.
Relacionar los elementos que componen l.as máquinas y equipos
(sierra cinta, de disco, cepilladoras, prensas, máquinas portátiles)
con sus funciones y aplicaciones.
Comparar las máquinas, equipos e instalaciones de taller con las
de tipo industrial, relacionando los parámetros de operación y
productividad (dispositivos de regulación y control, sistemas de
alimentación, dimensiones).
Reconocer los útiles y herramientas de las diferentes máquinas,
relacionando sus prestaciones con su función, operaciones y mate­
riales para los que sirve.
En un supuesto práctico de fabricación e instalación de un pro­
ducto determinado, debidamente definido y caracterizado, y cono­
cidos los procesos que se deben emplear:.

Determinar las máquinas, útiles y herramientas necesarias, con­
siderando las posibilidades del taller.

Ordenar secuencialmente las operaciones que hay que realizar
con las máquinas disponibles en taller.

Describir las máquinas empleadas en el afilado de las herra­
mientas.
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7.4 Preparar y operar las principales máquinas
y equipos para la fabricación e instalación
de carpintería y mueble, obteniendo piezas
con la calidad requerida.

7.5 Realizar la medición, marcado, trazado y
verificación de las piezas que hay que
mecanizar, montar e instalar utilizando los
instrumentos apropiados.

7.6 Realizar el premontaje, montaje y montaje
final de piezas, mediante el empleo de
máquinas, útiles, herramientas e instala­
ciones, a fin de .obtener subconjuntos y
conjuntos en carpintería y mueble.

Interpretar las instrucciones sobre la preparación, puesta en mar­
cha y mantenimiento de primer nivel, de las máquinas y equipos
de fabricación e instalación.
Colocar útiles y herramientas en las máquinas de taller empleadas
en fabricación, y las máquinas portátiles empleadas en instalación,
realizando el ajuste de los parámetros (ángulos de corte, profun­
didad, pasos) con destreza.
Reconocer el estado de los útiles y herramientas de corte, selec­
cionando los que están en adecuadas condiciones de utilización.
Asignar correctamente los parámetros (dimensión, velocidad, ali­
neación, cabeceo) a las distintas máquinas, en función de los
datos técnicos y/o tipo de operación que se va a realizar.
Comprobar los parámetros de las máquinas mediante las pruebas
de puesta en marcha.
Operar con destreza las máquinas, equipos e instalaciones (sierras,
cepilladora, regruesadora, fresadora-tupí, taladros, tornos lijadoras
y centro de mecanizado), realizando:

La carga de los materiales.
El manejo de los dispositivos de control de funcionamiento a fin

de mantener los parámetros prefijados, corregir las desviaciones
y mantener las condiciones de seguridad.

Disponer los materiales adecuadamente en las máquinas a fin
de obtener el resultado requerido, considerando: caras maestras,
sentido de la veta, situación y orientación de los nudos, dimen­
siones.
Manejar los dispositivos de control de funcionamiento de las
máquinas para mantener los parámetros-prefijados y corregir las
desviaciones.
Corregir, en su caso, las anomalías o alteraciones más frecuentes
que pueden presentarse.
Obtener las piezas con la calidad definida.
Extrapolar las operaciones realizadas y parámetros asignados a
un supuesto proceso de fabricación a escala industrial.

Describir los útiles de trazado, marcado, medición y verificación
propios de carpintería y mueble, relacionándolos con sus apli-
caciones. .
Elaborar las plantillas necesarias de acuerdo con los planos de

. fabricación.
Trazar y marcar las piezas utilizando adecuadamente los instru­
mentos de medida apropiados.
Realizar la medición de diversos parámetros (dimensiones, finura,
planitud) mediante el empleo de instrumentos adecuaclos.

En un caso práctico de montaje debidamente definido y carac­
terizado, que implique la utilización de las principales máquinas
y eej!l\pos (bancos de trabajo, prensas, canteadoras, maquinaria
para montaje de herrajes y complementos, sierra ingletadora):

Seleccionar las piezas y componentes (piezas, adhesivos, herrajes,
revestimientos) que hay que montar.

Comprobar la puesta a punto y disposición para las operaciones
de montaje de las máquinas, útiles y herramientas.

Disponer los materiales en lugar y posición adecuada para su
correcto y eficaz empleo en el montaje.

Componer las piezas mediante montaje-ensamblaje efectuando
las comprobaciones y ajustes necesarios.

Aplicar adhesivo sobre las piezas o partes que se van a encolar,
mediante procedimiento manual o mecánico, teniendo en cuenta
las características del adhesivo, espesor y uniformidad de las
capa, tiempo de endurecimiento.

Realizar el ajuste necesario en las piezas.
Efectuar el prensado de las piezas, considerando los siguientes

aspectos:

Posición de las piezas o conjunto en la prensa.
Presión aplicada.
Tiempo de prensado.
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7.7 Realizar la instalación (ajuste, colocación,
fijación) de carpinteria y mueble, mediante
el empleo de herramientas, útiles y máqui­
nas portátiles.

7.8 Deducir las operaciones de control que se
deben realizar sobre las máquinas, equi­
pos e instalaciones de tipo industrial para
la fabricación, a partir de su simulación
a escala de taller.

Protecciones y precauciones para evitar daños a las piezas.
Optimización de los recursos.

Realizar la fijación de piezas medi¡¡nte las operaciones de grapado,
atornillado, clavado, ensamblado, por herrajes.

En un caso práctico de construcción de un mueble o elemento
de carpintería, debidamente definido y caracterizado y a partir
de las piezas y elementos que lo componen, realizar las opera­
ciones de montaje y montaje final para obtener el producto que
implican:
Colocar herrajes y dispositivos de articulación y cierre (guias cajo­

nes, puertas, bisagras, cerrojos) realizando la regulación y ajuste
de los mismos.

Colocar complementos, accesorios y componentes de remate a
las piezas y conjuntos (molduras, bandejas, portaestantes,
tiradores).

Realizar reparaciones y retoques de los daños apreciados y pro­
ducidos durante el montaje final (arañazos, desencolados).

Manejar dispositivos de control de funcionamiento de las máqui­
nas y útiles, a fin de mantener los parámetros prefijados y corregir
desviaciones.

En un caso práctico de ejecución de una instalación de carpintería
y/o muebles, debidamente definida y caracterizada, realizar las
operaciones de ajuste y fijación necesarios para llevarla a cabo:

Ajustar las piezas para su fijación o montaje, mediante el empleo
de las herramientas manuales y máquinas portátiles.

Componer las piezas entre si para realizar su ensamblaje y/o fija­
ción mediante adhesivos, herrajes u otros elementos de unión,
obteniendo los elementos o conjuntos que han de instalarse
con las cotas especificadas.

Fijar/colocar los elementos de soporte o fijación en el lugar y
posición adecuados.

Colocar las piezas, elementos o conjuntos en su emplazamiento,
fijándolos mediante encolado, grapado, atornillado, obteniendo
su ajuste.y sujeción con la calidad requerida.

Realizar, con criterios estéticos, la instalación de los complemen­
tos, accesorios y elementos de remate, tales como: cerrojos,
tiradores o molduras, obteniendo las cotas especificadas y la
funcionalidad requerida.

Efectuar las conexiones de los aparatos y accesorios (extractores,
electrodomésticos, luminarias) a las instalaciones existentes en
el local (electricidad, agua, saneamiento), consiguiendo el fun­
cionamiento correcto.

Realizar los trabajos de instalación consiguiendo el emplazamiento
especificado y el anclaje previsto, respetando las condiciones'
de seguridad.

Relacion~r y comparar las operaciones de control de procesos
realizadas a escala de taller con el proceso industrial. explicando
las diferencias más relevantes.
Comparar un proceso industrial de fabricación caracterizado por
sus ,fases, máquinas y equipos con la fabricación posible en el
taller a fin de establecer las similitudes y diferencias de orga­
nización, funcionamiento, escala y producción.
En un supuesto práctico de fabricación industrial, caracterizado
convenientemente, que implique la actuación sobre un equipo
o programa de Simulación:

Interpretar señales e informaciones emitidas por los equipos duran­
te el proceso de fabricación identificando:

Los procedentes de:

Manómetros.
Termómetros.

Los relativos a:

Tiempos.
Niveles.
Desgastes.
Dimensiones.
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7.9 Analizar los resultados obtenidos en las
diferentes fases del proceso de fabricación
a escala de taller, relacionándolos con las
operaciones de control de calidad que se
realizan a escala industrial.

7.10 Valorar los riesgos derivados de las ope­
raciones de fabricación e instalación,
deduciendo las medidas preventivas,
para evitarlos.. .

Proponer/aplicar medidas correctoras oportunas en función de
las señales emitidas y de los parámetros de proceso esta-
blecidos. -

Mantener los valores de proceso establecidos mediante la regu­
lación de los sistemas de control de los equipos y sistemas
de transporte y alimentación en condiciones de seguridad.

Interpretar el procedimiento que se debe seguir, identificando las
operaciones que hay que efectuar y relacionándolas con elpará­
metro del material o conjunto que se va a medir.
Seleccionar y preparar muestras aplicando los criterios esta­
blecidos.
Relacionar los defectos más frecuentes que se producen en las
piezas durante los procesos de mecanizado, montaje e instalación.
Preparar y manejar el material, instrumentos y aparatos de medida
(calibre, cinta métrica, higrómetro, pHmetro, balanza, estufas, vis­
cosímetro) propios para la determinación de las características
de los productos de carpintería y mueble.
Realizar la medición de diversos parámetros (dimensiones. sscua­
dría, nivelación, resistencia de la fijación) para verificar q,w c'~mple

con las características establecidas y con los resultados e3fJerados.
En un caso práctico, a partir de un producto de car, 'lntería y
mueble obtenido por el alumno en el taller:

Comparar los resultados obtenidos de las mediciones y análisis,
con las especificaciones preestablecidas, a fin de verificar el
cumplimiento de las mismas, y en su caso, corregir las des­
viaciones.

Comprobar el correcto funcionamiento y ajuste de las partes móvi­
les y dispositivos (puertas, cajones, cerrojos).

Reconocer y clasificar las piezas y conjuntos que no cumplan
con las condiciones de calid<ld exigidas.

Detectar o identificar los defectos producidos durante el meca­
nizado, montaje e instalación (arañazos, manchas de cola, hen­
diduras, aberturas en las juntas), corrigiendo sus causas.

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supo­
ne la manipulación de los distintos materiales, productos, herra­
mientas y equipos empleados en los procesos de mecanizado,
montaje e instalación de carpintería y mueble.
Describir los elementos de seguridad de las máquinas, equipos
e instalaciones, así como los medios de protección e indumentaria
que hay que emplear en los procesos y operaciones más
significativas.
Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tienen
que adoptar en función de las normas o instrucciones específicas
aplicables a las distintas operaciones.
Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de pre­
paración de las máquinas y equipos y mantenimiento de uso.
Describir las principales normas medioambientales sobre residuos
de madera y otros materiales, generados en la fabricación e
instalación.

CONTENIDOS BASICOS (duración 150 horas)

a) Dibujo técnico aplicado a la representación de
piezas de carpintería y mueble:

Representación de piezas de carpintería y mueble.
Croquis. Planos.

Planos de fabricación.
Planos de instalación de carpintería y mueble.
Ordenes de fabricación.

b) Mecanizado con máquinas herramientas de car­
pintería y mueble:

Medición y trazado de piezas.
Principios del mecanizado por arranque de viruta.

Mecanizado de la madera y derivados. Maquinaria
y útiles. Equipos, instalaciones y medios auxiliares. Com­
ponentes. Funcionamiento. Aplicaciones.

Operaciones de mecanizado.

c) Operaciones de construcción/montaje de mue­
bles y carpintería:

Fundamentos de la construcción/montaje de carpin-
tería y mueble.

Ensamblaje.
Máquinas, útiles y herramientas de montaje.
Encolado. Aplicación de adhesivos. Prensado.
Revestimiento de superficies (con chapas de madera

y láminas).
Unión mediante herrajes.
Tapizado industrial.
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d) Trabajos de instalación «in sitUl> de carpintería
y mueble:

Transporte y manejo de materiales y productos.
Preparación del trabajo. Medición y marcaje. Replan­

teo en obra.
Máquinas, útiles y herramientas utilizados en insta-

lación.
Operaciones con máquinas y herramientas.
Operaciones de instalación de mueble y carpinteria.
Reparaciones «in situ».
Instalaciones sencillas de electricidad, ventilación y

fontanería.

e) Mantenimiento de máquinas y útiles:

Elementos y aspectos que se deben mantener.
Operaciones de mantenimiento.

f) Seguridad en la fabricación e instalación:

Riesgos. Medidas de protección.
Normativa de seguridad.

g) Calidad en la fabricación e instalación:

Factores que intervienen.
Características y parámetros que hay que controlar.
Operaciones de control. Mediciones.
Normativa.

Módulo profesional 8 (transversal): acabado industrial en carpintería y mueble

CAPACIDADES TERMINALES

8.1 Analizar los procesos de acabado de
superficies empleados en carpintería y
mueble.

8.2 Analizar las características de las super­
ficies para la aplicación de los productos
de acabado, relacionándolas con las téc­
nicas y medios empleados.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los diferentes procesos (preparación de superficies, apli­
cación, secado) empleados en el acabado de superficies de car­
pintería y mueble, relacionándolas entre sí.
Relacionar las distintas fases de los diferentes procesos de aca­
bado en carpintería y mueble (lijado, preparación de los productos,
preparación de los equipos, aplicación, secado, pulido) con los
productos de entrada y salida.
Describir las secuencias de operación (preparación de productos
de aplicación, preparación de máquinas y útiles, alimentacíón de
material. control. verificaciór¡ y mantenimiento) que caracterizan
el proceso, relacionándolas con las máquinas y equipos utilizados.
Reconocer las diferentes técnicas o sistemas de aplicación (ae­
rografía, cortina, rodillo, inmersión, electrostática) de productos
de acabado.
Comparar el proceso industrial de acabado caracterizado por sus
fases, máquinas y equipos, con el acabado posible en el taller
a fin de establecer las similitudes y diferencias de organización,
funcionamiento, escala y producción.

•
En un supuesto de acabado de una superficie con unos productos
determinados, identificar los procedimientos, procesos y opera­
ciones necesarias para realizarlo.

Relacionar y determinar las características (humedad, porosidad,
rugosidad, higroscopicidad, dureza) que deben tener las super­
ficies, con su naturaleza (tipo de material) y tipo de producto
que se va a aplicar.
Describir y relacionar los distintos métodos (acuchillado, lijado,
pulido), con los medios empleados para la preparación de super­
ficies para acabado.
Diferenciar y describir las características y funcionamiento de las
principales máquinas, útiles y herramientas (Iijadoras, cuchillas,
abrasivos, pulidoras) utilizadas para la preparación de superficies.
Relacionar los elementos que componen las máquinas, útiles y
herramientas con sus funciones y aplicaciones.
Para un material y tipo de acabado determinados, establecer:

Condiciones que debe tener la superficie para la aplicación.
Operaciones que se requieren para la preparación de la superficie

(manuales y con máquinas).
Máquinas, herramientas y útiles necesarios (tipo de abrasivo y

granulometría).
Secuencia de las operaciones.

Explicar la preparación y puesta a punto que requieren las máqui­
nas, herramientas y útiles empleados en la preparación de super­
ficies (masillado, limpieza, lijado), determinando los parámetros
adecuados (presión y velocidad).
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8.3 Definir y caracterizar los diferentes com­
ponentes y preparar productos empleados
para el acabado. relacionándolos con las
características de la superficie obtenida
después de la aplicación y secado.

8.4 Analizar las técnicas, procedimientos y
medios para acabado manual y realizar la
aplicación en la primera pieza, obteniendo
la calidad requerida.

Comparar las máquinas, herramientas y equipos para preparación
de superficies disponibles en taller, con las de tipo industrial, rela­
cionando los parámetros de operación y productividad.

Identificar y caracterizar los distintos tipos de componentes y pro­
ductos empleados en el acabado de carpintería y mueble:

Disolventes y diluyentes.
Tintes y colorantes.
Decolorantes y blanqueadores.
Lacas y barnices.
Pinturas.
Aditivos.

Por sus propiedades (brillo. resistencia. elasticidad). sistemas de
aplicación y uso (destino).
Interpretar la documentación técnica y las especificaciones de
los componentes y productos. referentes a manipulación. com­
posición, mezclas, inflamabilidad. conservación y aplicación.
Explicar cómo reaccionan las diferentes superficies y productos
al producirse la aplicación y secado y qué propiedades adquiere
la superficie después del recubrimiento.
Identificar las compatibilidades e incompatibilidades que tienen
los diferentes componentes y productos de acabado y sus posi­
bilidades de combinación o mezclas para la aplicación.
A partir de un supuesto producto de acabado, caracterizado por
su formulación (concentración en tanto por ciento, volumen, den­
sidad, viscosidad), calcular las cantidades, en masa y/o volumen
de los componentes necesarios y especificar las condiciones para
su mezcla o disolución y para su aplicación.
Preparar productos de acabado para la aplicación a partir de la
formulación realizada, efectuando las operaciones de:

Selección de los componentes.
Preparación (agitación. homogeneización).
Medición.
Mezcla.
Envasado.

Operar con destreza las máquinas y útiles (batidoras-mezcladoras.
recipientes) utilizados para la preparación de los productos.

Identificar y diferenciar los diferentes tipos de acabados manuales,
especiales y decorativos con pincel, pistola, patinado, decorado.
Describir fas características y funcionamiento de los útiles y herra­
mientas (pistolas, pinceles) empleadas en la apli'cación manual
de acabado.
Relacionar los elementos que componen los útiles y herramientas
para acabado manual, con sus funciones y aplicaciones.
En un caso práctico de aplicación de productos de acabado sobre
una superficie determinada y con el fin de obtener la primera
pieza:

Determinar los útiles y herramiéntas necesarios.
Preparar los útiles y herramientas para la aplicación (limpieza,

ajuste de parámetros en pistolas).
Operar los útiles y herramientas de aplicación manual. teniendo

en cuenta los siguientesfactores:

Características de la superficie.
Tipo de producto de acabado.
Tipo de acabado que hay que realizar.
Condiciones ambientales.
Tiempo de secado del producto.
Preparación de la superficie que se requiere. previa a la siguien­

te capa de aplicación.
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8.5 Analizar las técnicas, procedimientos y
medios para el acabado il)dustrial. reali­
zando la aplicación de la primera pieza,
mediante máquinas y equipos especificas.

8,6 Analizar los resultados obtenidos en las
diferentes fases del proceso de acabados
a escala de taller o laboratorio, relacionán­
dolos con las operaciones de control de
calidad que Se realizan a escala industrial.

Efectuar la aplicación obteniendo los siguientes resultados:

Tintado regular uniforme.
Película de acabado uniforme y de espesor adecuado.
Ausencia de defectos durante la aplicación: polvo, blanqueo.

Verificar el resultado de la superficie aplicada (tintado, fondea­
do, lacado), comprobando que reúne las condiciones requeridas.

Describir las características y funcionamiento de las principales
máquinas, equipos e instalaciones utilizadas para la aplicación
y secado de productQS de acabado:

Cabinas de aplicación.
Máquinas y útiles de aplicación (rodillos, cortinas).
Secaderos.
TÚl)eles de polimerización.
Instalaciones complementarias (aire comprimido, calor, ventila-

ción, filtros).

Relacionar los elementos que componen las máquinas y equipos
de aplicación para acabado industrial, con sus funciones y
aplicaciones.
En un caso práctico de aplicación de productos de acabado (tintes,
fondos, barnices y/o pinturas) que implique la utilización de máqui­
nas y equipos especificas (pistolas de aplicación, máquina de rodi­
llos, de cortina, cabina, secadero, túnel de secado) sobre una super­
ficie determinada y con el fin de obtener la primera pieza:

Determinar las máquinas y equipos necesarios: en función del
tipo de superficie y producto/s que se de"en aplicar.

Ordenar secuencialmente las operaciones a realizar con las máqui­
nas y equipos.

Poner a punto las máquinas y equipos del taller o laboratorio
para la aplicación y secado, mediante las operaciones de:

Carga del producto de aplicación.
Limpieza.
Asignación de parámetros: dosificación del material. Velocidad

y temperatura.

Disponer el material adecuadamente en las máquinas y equipos
a fin de obtener el resultado requerido, considerando naturaleza
de la superficie, dirección de la aplicación y tipo de producto.

Manejar los dispositivos de control de funcionamiento para realizar
la aplicación, considerando los siguientes factores:'

Características de la superficie.
Tipo de producto de acabado.
Tipo de acabado que hay que realizar.
Condiciones ambientales.
Tiempo de secado del producto. ,
Preparación de la superficie que se requiere previa a la siguiente

capa de aplicación.

Corregir, en su caso, las anomalías o alteraciones más frecuentes
que pueden ocurrir en el funcionamiento de máquinas y equipos.

Interpretar el procedimiento que se debe seguir, identificando las
operaciones que hay que efectuar y relacionándolas con el pará­
metro del material que se va a medir.
Seleccionar y preparar muestras aplicando los criterios esta­
blecidos.
Relacionar los defectos más frecuentes que se producen en las
piezas durante los procesos de preparación de superficies, apli-
cación y secado. .
Describir los parámetros de calidad que se controlan durante los
procesos de acabados:

Condiciones de la superficie de aplicación (lijado, ausencia de
defectos, manchas, polvo, grado de humedad),
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8.7 Valorar los riesgos derivados de las ope­
raciones de acabado, deduciendo las
medidas preventivas para evitarlos.

Condiciones de aplicación (viscosidad producto, color tintes,
poder cubriente, gelificación).

Condiciones de secado y estado final (color, transparencia. brillo.
dureza. ausencia de defectos. zonas sin cubrir. cráteres. blo­
queos, manchas, polvo).

En un caso práctico, a partir de un producto de carpintería y
mueble y realizada la fase de acabado:

Preparar y manejar el material. instrumentos y aparatos de medida
(higrómetro, balanza. estufas. viscosímetro colorímetro) propios
para la determinación de las características de los productos
de acabado.

Realizar la medición de las características de los componentes
y productos que se emplean para el acabado.

Realizar las mediciones para poder valorar la calidad del acabado
que posee el producto final.

Deducir defectos en el proceso (preparación superficies. aplica­
ción secado) a partir del análisis final del producto.

Comparar Jos resultados obtenidos de las mediciones y análisis.
con las. especificaciones preestablecidas. a fin de verificar el
cumplimiento de las mismas, y en su caso corregir las des­
viaciones.

Separar las piezas o elementos que no cumplan con las con-
diciones de calidad exigidas.

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supo­
ne la manipulación de los distintos materiales, productos. herra­
mientas y equipos empleados en acabado de carpintería y mueble.
Describir los elementos de seguridad de cada máquina y equipos
e instalaciones, así como los ,medios de protección e indumentaria
que se deba emplear en los procesos y operaciones más sig­
nificativos.
Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan
que adoptar en función de las normas o instrucciones específicas
aplicables a las distintas operaciones. .
Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de pre­
paración de las máquinas y equipos y mantenimiento de uso.
Describir las principales normas medioambientales sobre residuos
de productos químicos generados en el acabado.

CONTENIDOS BASICOS (duración 110 horas)

a) El proceso de acabado:

Finalidad.
Fases del proceso de fabricación en que se realiza.

Operaciones. Equipos.
Condiciones medioambientales requeridas para el

c,:,abado.

b) Productos pai;; ;'!cabado. Preparación:

Tipos y características.
Medición de los componentes de los productos.
Preparación de productos a partir de componentes.
Manipuiación y conservación.

c) Preparación de superficies para acabado:

Características de las superficies para el acabado.
Lijado de superficies para el recubrimiento previo y

con recubrimiento previo. Pulido.
Máquinas y útiles de lijar y pulir. Abrasivos.

d) Aplicación manual del acabado:

Utiles de aplicación manual. Pistolas. Preparación.
Aplicación de los acabados decorativos y especiales.

e) Aplicación industrial del acabado:

Técnicas de aplicación.
Equipos de aplicación. Instalaciones complementarias

(cortinas, cabinas, ventilación, aire comprimido).
Manejo y transporte de las piezas durante la apli­

cación.

f) Secado. curado y endurecimiento de los recubri-
mientos:

Procedimientos de secado.
Parámetros de secado.
Equipos e instalaciones de secado.

g¡ Cantrol de calidad del acabado:

Defectos en el acabauv. .. ..
Control de las operaciones de apll¡;;;c!on.
Control posterior de la aplicación.

h) Seguridad e higiene en el acabado:

Riesgos característicos de las instalaciones y proce-
sos de acabados. .

Precauciones que se deben adoptar durante la mani­
pulación y aplicación de los productos de acabado. Ele­
mentos de seguridad.

Tratamiento y eliminación de los residuos generados
por el acabado.
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Módulo profesional 9 (transversal): gestión de la calidad en industrias de la madera y el mueble

CAPACIDADES TERMINALES

9.1 Analizar los distintos modos de actuación
de las entidades nacionales competentes
en materia de calidad industrial.

9.2 Analizar la estructura procedimental y
documental de un plan integral de calidad.

9.3 Utilizar las diferentes técnicas de identi­
ficación de las características que afectan
a la calidad y a la resolución de los pro­
blemas asociados.

9.4 Aplicar las principales técnicas para la
mejora de la calidad.

9.5 Diseñar el sistema y el plan de calidad
aplicable a una pequeña empresa.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir la infraestructura de calidad en España.
Describir/analizar los planes de calidad industrial vigentes.

Describir la estructura y contenidos de un manual de calidad.
Describir los componentes del coste de la calidad y analizar la
influencia de cada uno de ellos en el mismo.
Integrar conceptualmente el sistema de calidad en la estructura
del plan integral de calidad.
A partir de una estructura organizativa de una empresa:

Identificar los elementos del sistema de calidad aplicables a la
estructura organizativa y actividad productiva.

Asignar las funciones especificas de calidad que podrían estar
distribuidas en la organización de la empresa.

Describir y aplicar a supuestos prácticos sencillos las técnicas
basadas en:

Diagramas causa-efecto.
«Brainstorming»,
Clasificación.
Análisis de Pareto.
Análisis modal de fallos y efectos AMFE.

En un supuesto práctico, aplicar las técnicas anteriormente des­
critas a una empresa con proveedores, analizar el circuito de docu­
mentación actual relativo al «stock.. en almacén de productos
y sistematizar adecuadamente el mismo a efectos de obtener cier­
to grado de fiabilidad en los datos.

Definir los conceptos estadísticos aplicados a la calidad.
En supuestos prácticos, aplicar el control por variables y, en su
caso, el control por atributos, indicando los gráficos y realizando
los cálculos conducentes a la determinación paramétrica que per­
mita la interpretación de la estabilidad y capacidad del proceso.

En un supuesto práctico de una pequeña empresa:

Formular el documento orientador de su política de calidad.
Establecer la estructura organizativa necesaria para que el plan

de calidad se adecue a la política de calidad de la empresa.
Definir el sistema de calidad contemplando de una manera inte­

gradora las etapas de inspección, control del proceso, control
integral de la calidad y calidad total. de modo que cada una
se incorpore en la anterior y la última en todas ellas.

Elaborar los documentos necesarios para la definición, aplicación,
seguimiento y evaluación del plan de calidad descrito.

CONTENIDOS BASICOS (duración 35 horas)

a) Calidad y productividad:

Conceptos fundamentales. Calidad de diseño y de
conformidad.

Fiabilidad.

b) Política industrial sobre calidad:

Soporte básico y agentes aS0S:;;G0S di perfecciona-
miento de la infraestr~~tü¡a de calidad.

NQrrr-:aiízación.
Certificación.
Ensayos.
Calificación.
Inspección.

c) Gestión de la calidad:

Planificación, organización y control.
Proceso de control de calidad. Calidad de provee­

dores. Recepción. Calidad del proceso. Calidad del pro-

ducto. Calidad en la instalación y en las relaciones con
los clientes.

d) Características de la calidad. Evah~G¡:;h'iIJ de fac-
tores:

F:'!st"i8s que identifican la calidad.
Técnicas de identificación y clasificación.
Técnicas estadísticas y gráficas.
Círculos de calidad. Programas.
Realización de medios y operaciones-de control de

características de calidad.

e) Proceso en estado de control:

Causas de la variabilidad.
Control de fabricación por variables y atributos.
Estudios de capacidad.
Control de recepción. Tendencias. Fiabilidad de pro­

veedores.
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Módulo profesional 10 (transversal): planes de seguridad en industrias de la madera y el mueble,

CAPACIDADES TERMINALES

10.1 Analizar y evaluar planes de seguridad
e higiene de empresas del sector de la
madera y el mueble.

10.2 Analizar la normativa vigente sobre segu­
ridad e higiene relativa al sector de la
madera y el mueble.

10.3 Definir y utilizar correctamente medios
y equipos de seguridad empleados en
el sector de la madera y el mueble.

10.4 Definir y utilizar correctamente medios
y equipos de seguridad empleados en
el sector de la madera y el mueble.

CRITERIOS DE EVALUACION

Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector
de la madera y el mueble. emitiendo una opinión critica de cada
uno de ellos.
A partir de un cierto número de planes de seguridad e higiene
de diferente nivel de complejidad:

Identificar y describir los aspectos más relevantes de cada plan
recogidos en la documentación que lo contiene.

Identificar y describir los factores y situaciones de riesgo para
la salud y la seguridad contenidos en los planes.

Describir las funciones de los responsables de seguridad de la
empresa y de las personas a las que se les asignan tareas espe­
ciales en casos de emergencia.

Relacionar y describir las medidas preventivas adecuadas y los
métodos de prevención establecidos para evitar los accidentes.

Evaluar los costes y recursos necesarios para la aplicación de
los planes estudiados.

Identificar los derechos y los deberes más relevantes del empleado
y de la empresa en materia de seguridad e higiene.
A partir de un cierto número de planes de seguridad e higiene
de diferente nivel de complejidad:

Relacionar y describir las normas relativas a la limpieza y orden
del entorno de trabajo.

Relacionar y describir las normas sobre simbología y situación
física de señales y alarmas. equipos contra incendios y equipos
de curas y primeros auxilios.

Identificar y describir las normas para la parada y la manipulación
externa e interna de los sistemas. máquinas e instalaciones.

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con
la legislación vigente. describiendo el desajuste. si lo hubiere.
entre las normas generales y su aplicación o concreción en el
plan.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pue­
dan utilizar ante una situación concreta.
A partir de un cierto número de planes de seguridad e higiene
de diferente nivel de complejidad:

Relacionar y describir las normas relativas a la limpieza y orden
del entorno de trabajo.

Relacionar y describir las normas sobre simbología y situación
física de señales y alarmas. equipos contra incendios y equipos
de curas y primeros auxilios.

Identificar y describir las normas para la parada y la manipulación
externa e interna de los sistemas. máquinas e instalaciones.

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con
la legislación vigente. describiendo el desajuste. si lo hubiere.
entre las normas generales y su aplicación o concreción en el
plan.

Describir las propiedades y usos de las ropas y los equipos más
comunes de protección personal.
Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extinción de
incendios. describiendo las propiedades y empleos de cada uno
de ellos.
Describir las características y finalidad de las señales y alarmas
reglamentarias para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de
emergencia.
Describir las características y usos de los equipos y medios rela­
tivos a curas. primeros auxilios y traslado de accidentados.
A partir de un cierto número de supuestos en los que se describan
diferentes entornos del trabajo:

Determinar las especificaciones de los medios y equipos de segu­
ridad y protección.
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10.5 Ejecu1ar acciones de emergencia y con­
tra incendios de acuerdo con un plan
predefinido.

10.6 Analizar y evaluar casos de accidentes
reales ocurridos en las empresas de
transformación de la madera y el corcho
y de fabricación de carpintería y mueble.

Elaborar una documentación técnica en la que aparezca la ubi­
cación de equipos de emergencia, las señales, alarmas y puntos
de salida en caso de emergencia de la planta, ajustándose a
la legislación vigente.

A partir de un cierto número de casos simulados de emergencia
en los que se contemplen incendios de distinta naturaleza:

Utilizar los equipos y productos más adecuados para la exti.nción
de cada tipo de incendio con la técnica más eficaz.

Utilizar correctamente los equipos de protección personal.
Realizar la evacuación conforme a las correspondientes normas,
cumpliendo con el papel asignado y en el tiempo establecido.

Identificar y describir las causas de los accidentes.
Identificar y describir los factores de riesgos y las medidas que
hubieran evitado el accidente. .
Evaluar las responsabilidades del trabajador y de la empresa en
las causas del accidente.

CONTENIDOS BASICOS (duración 35 horas)

a) Planes y normas de seguridad e higiene:

Política de seguridad en las empresas.
Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el

sector de la madera y el mueble.
Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra­

bajo y sobre higiene personal.
Documentación sobre los planes de seguridad e higie­

ne.

b) Factores y situaciones de riesgo:

Riesgos más comunes en el sector de la madera y
el mueble.

Métodos de prevención.
Protecciones en las máquinas e instalaciones.
Medidas de seguridad en producción, preparación de

máquinas y mantenimiento.

c) Medios, equipos y técnicas de seguridad:

Ropas y equipos de protección personal.
Señales y alarmas.
Equipos contra incendios.

d) Situaciones de emergencia:

Técnicas de evacuación.
Extinción de incendios.
Valoración de daños.

Módulo profesional 11 (transversal): relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

11.1 Utilizar eficazmente las técnicas de
comunicación en su medio laboral para
recibir y emitir instrucciones e informa­
ción, intercambiar ideas u opiniones,
asignar tareas y coordinar proyectos.

11.2 Afrontar los conflictos que se originen
en el entorno de su trabajo, mediante
la negociación y la consecución de la
participación de todos los miembros del
grupo en la detección del origen del pro­
blema, evitando juicios de valor y resol­
viendo el conflicto, centrándose en aque­
llos aspectos que se puedan modificar.

11.3 Tomar decisiones, contemplando las cir­
cunstancias que obligan a tomar esa
decisión y teniendo en cuenta las opi­
niones de los demás respecto a las vías
de solución posibles.

CRITERIOS DE EVALUAC1QN

Identificar el tipo de comunicación utilizado en un mensaje y las
distintas estrategias utilizadas para conseguir una buena comu­
nicación.
Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso
comunicativo.
Distinguir una buena comunicación que contenga un mensaje níti­
do de otra con caminos divergentes que desfiguren o enturbien
el objetivo principal de la transmisión.
Deducir las alteraciones producidas en la comunicación de un
mensaje en el que existe disparidad entre lo emitido y lo percibido.
Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprensión
de un mensaje.

Definir el concepto y los elementos de la negociación.
Identificar los tipos y la eficacia de los comportamientos posibles
en una situación de negociación.
Identificar estrategias de negociación relacionándolas con las
situaciones más habituales de aparición de conflictos en la
empresa.
Identificar el método para preparar una negociación teniendo en
cuenta las fases de recogida de información, evaluación de la
relación de fuerzas y previsión de posibles acuerdos.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pue­
den utilizar ante una situación concreta.
Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una
decisión y elegir la más adecuada.
Aplicar el método de búsqueda de una solución o respuesta.
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11.4 Ejercer el liderazgo de una manera efec­
tiva en el marco de sus competencias
profesionales adoptando el estilo más
apropiado en cada situación.

11.5 Conducir, moderar y/o participar en reu­
niones, colaborando activamente o con­
siguiendo la colaboración de los par­
ticipantes.

11.6 Impulsar el proceso de motivación en su
entorno laboral, facilitando la mejora en
el ambiente de trabajo y el compromiso
de las personas con los objetivos de la
empresa.

Respetar y tener en cuenta las opiniones de los demás, aunque
sean contrarias a las propias. . .

Identificar los estilos de mando y los comportamientos que carac­
terizan cada uno de ellos.
Relacionar los estilos de liderazgo con diferentes situaciones ante
las .que pueden encontrarse el líder.
Estimar el papel, competencias y limitaciones del mando inter­
medio en la organización.

Enumerar las ventajas de los equipos de trabajo frente al trabajo
individual.
Describir la función y el método de la planificación de reuniones,
definiendo, a través de casos simulados, objetivos, documentación,
orden del día, asistentes y convocatoria de una reunión.
Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.
Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.
Identificar la tipología de participantes.
Describir las etapas del desarrollo de una reunión.
Enumerar los objetivos más relevantes que se persiguen en las
reuniones de grupo.
Identificar las diferentes técnicas de dinamización y funcionamien­
to de grupos.
Descubrir las características de las técnicas más relevantes.

Definir la motivación en el entorno laboral.
Explicar las grandes teorías de la motivación.
Identificar las técnicas de motivación aplical:li.es en el entorno
laboral.
En casos simulados seleccionar y aplicar técnicas de motivación
adecuadas a cada situación.•

CONTENIDOS BASICOS (duración 35 horas)

a) La comunicación en la empresa:

Producción de documentos en los cuales se conten­
gan las tareas asignadas a los miembros de un equipo.

Comunicación oral de instrucciones para la conse-
cución de unos objetivos.

Tipos de comunicación.
Etapas de un proceso de comunicación.
Redes de comunicación, canales y medios.
Dificultades/barreras en la comunicación.
Recursos para manipular los datos de la percepción.
La comunicación generadora de comportamientos.
El control de la información. La información como

función de dirección.

b) Negociación:

Concepto y elementos.
Estrategias de negociación.
Estilos de influencia.

c) Solución de problemas y toma de decisiones:

Resolución de situaciones conflictivas originadas
como consecuencia de las relaciones en el entorno de
trabajo.

3.4 Módulo profesional de formación en centro de trabajo.

CAPACIOADES TERMINALES

Proceso para la resolución de problemas.
Factores que influyen en una decisión.
Métodos más usuales para la toma de decisiones en

grupo.
Fases en la toma de decisiones.

d) Estilos de mando:

Dirección y/o liderazgo.
Estilos de dirección.
Teorias, enfoques de liderazgo.

e) Conducción/dirección de equipos de trabajo:

Aplicación de las técnicas de dinamización y dirección
de grupos.

Etapas de una reunión.
Tipos de reuniones.
Técnicas de dinámica y dirección de grupos.
Tipología de los participantes.

f) La motivación en el entorno laboral:

Definición de la motivación.
Principales teorías de motivación.
Diagnóstico de factores motivacionales.

CRITERIOS DE EVALUACION

Gestionar el almacén de materiales y productos
en industrias de madera, mueble y/o corcho.

Obtener/elaborar los datos necesarios para la gestión de exis­
tencias.
Elaborar documentación de control de existencias (hojas de pedido
y recepción, fichas de existencias, vales de material).
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Preparar programas de control numérico (CN)
y puesta a punto de los programas y equipos
para la fabricación automatizada.

Realizar la preparación, puesta en marcha y
desarrollo de los procesos de fabricación.

Elaborar o desarrollar la información de proceso
para la fabricación de un producto de car­
pintería o mueble, convenientemente elegido,
consiguiendo la factibilidad de la fabricación,
optimizando los recursos y obteniendo la cali­
dad establecida.

Realizar actividades destinadas a la programa­
ción y lanzamiento de los trabajos de fabri­
cación, consiguiendo los objetivos estable­
cidos.

Realizar actividades destinadas al control y
mejora de la producción, consiguiendo los
objetivos asignados.

Seleccionar técnicas y sistemas de transporte interno, manejo y
almacenamiento de los materiales y productos.
Organizar la distribución de los materiales y productos en el
almacén.

Programar/efectuar modificaciones a los programas de CN, intro­
duciendo los datos obtenidos mediante teclado.
Realizar la simulación en pantalla y máquina (vacío).
Realizar correcciones y ajustes al programa y a la máquina.
Realizar soportes o piezas de apoyo necesarias para la realización
de la primera pieza.
Archivar/guardar el programa en el soporte correspondiente.
Realizar el mecanizado de la primera pieza mediante máquinas
y equipos de control numérico.

Realizar la evaluación técnica de una inversión prevista en unos
medios de fabricación, valorando nivel tecnológico, versatilidad,
coste, idoneidad, para la fabricación y calidad prevista.
Realizar la preparación de los equipos e instalaciones de fabri­
cación, montaje y acabado, realizando una primera pieza, con­
siguiendo la calidad establecida.
Identificar las operaciones de control que se deban realizar sobre
las máquinas, equipos e instalaciones.
Realizar la evaluación de los riesgos derivados ·de las operaciones
de fabricación, aplicando las medidas preventivas previstas.

La información de proceso debe incluir y/o asegurar:

Secuencia de fases y determinación de operaciones, optimizando
el tiempo de fabricación.

Equilibrado de la línea.
Equipos, útiles y herramientas necesarios, optimizando su utili-

zación y asignando la calidad.
Los parámetros de operación con sus tolerancias.
Las creces/mermas y sobreespesores de los análisis.
Hojas de instrucciones, especificando tareas, movimientos y tiem­

pos de fabricación correctamente asignados.
Croquis del utillaje de fabricación necesario que permita su

fabricación.
Proceso de control. especificando fases de control y autocontrol.

características de calidad que deben ser controladas, procedi­
mientos de control. dispositivos e instrumentos de control, opti­
mizando los costes de calidad y asegurando la verificación de
la calidad. -

Medidas de prevención que consigan la seguridad del proceso.

A partir de los objetivos asignados para la realización de una
programación y lanzamiento de un lote de fabricación, y dispo­
niendo de la información de proceso correspondiente y del plan
de fabricación:

Elaborar la informacíón que defina:

Los aprovisionamientos.
Los medios, utillaje y herramientas.
Rutas de las piezas.
..Stocks» intermedios.

Procesar la documentación requerida para la gestión y control
de la producción.
Elaborar, a partir de la documentación existente, un programa-ca­
lendario del mantenimiento de máquinas, fichas, horas de actua­
ción y elementos que hay que mantener.
Realizar el control del progreso de los procesos y operaciones
de fabricación.
Realiz<¡r un informe que analice las condiciones de seguridad en
las que se desarrolla la producción (estado de locales, máquinas,
instalaciones y operaciones), proponiendo, en su caso, las mejoras
oportunas.
Realizar una propuesta de mejora de la productividad de un pro­
ceso de fabricación de un producto determinado.
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Realizar el control de calidad del producto efec­
tuado durante los procesos de fabricación.

Comportarse, en todo momento, de forma res­
ponsable en la empresa.

Actuar con seguridad y precaución cumpliendo
las normas establecidas.

Duración 210 horas.

Se evaluará:

Ahorro de tiempo conseguido.
Ahorro de inversión.
El mantenimiento, al menos, de las condiciones y ritmos de

trabajo y, en su caso, la mejora de las mismas.
Grado de aceptación conseguido en los operarios.

Identificar/determinar los análisis y mediciones necesarios que
hay que realizar en el proceso de fabricación de un producto
para alcanzar las características de calidad establecidas.
Realizar la preparación y puesta a punto de los dispositivos e
instrumentos de medición y control.
Realizar ensayos para la determinación de las características de
calidad:
Seleccionar y preparar muestras.
Manejar con destreza y cuidado los equipos e instrumentos de

medición y control.
Redactar un informe, según los procedimientos establecidos,

expresando los resultados del control y extraer las conclusiones
oportunas.

Proponer correcciones al producto y al proceso que representen
una mejora en el aspecto económico, calidad y/o se¡¡uridad.
Elaborar un informe donde quede recogida su participacion y los
resultados obtenidos en la evaluación y control de calidad esta­
blecidos en la empresa.

Mostrar en todo momento una actitud de respeto a los proce­
dimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar y ejecutar las instrucciones que recibe y responsabi­
lizarse del trabajo que desarrolla, comunicándose eficazmente con
las personas adecuadas en cada momento.
Analizar las repercusiones de su actitud en su puesto de trabajo
yen el sistema productivo de la empresa.
Cumplir con los requerimientos de las normas de un trabajo bien
hecho, demostrando un búen hacer profesional, cumpliendo su
labor en orden y desarrollando su trabajo en el tiempo y modo
previsto.
Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos, mate­
riales, máquinas e instalaciones, así como la información y señales
de precaución que existen en la empresa.
Conocer y difundir los medios de protección y el comportamiento
que se debe adoptar preventivamente para los distintos trabajos.
así como el comportamiento en caso de emergencia.
Utiliza, y asesorar sobre el uso correcto de los medios de pro­
tección disponibles y necesarios, adoptando el comportamiento
preventivo preciso para los distintos trabajos.
Valorar situaciones de riesgo. aportando las correcciones y medi­
das adecuadas para la prevención de accidentes.

3.5 Módulo profesional de formación y orientación laboral.

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

Determinar actuaciones preventivas y/o de pro­
tección minimizando los factores de riesgo y
las consecuencias para la salud y el medio
ambiente que producen.

Aplicar las medidas sanitarias básicas inmedia­
tas en el lugar del accidente en situaciones
simuladas.

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ámbito
de trabajo. asociando las técnicas generales de actuación en fun­
ción de las mismas.
Clasificar los daños a la salud y al medio ambiente en función
de las consecuencias y de los factores de riesgo más habituales
gue los generan.
Proponer actuaciones preventivas y/o de protección correspon­
dientes a los riesgos más habituales, que permitan disminuir sus
consecuencias.

Identificar la prioridad de intervención en el supuesto de varios
lesionados o de múltiples lesionados, conforme al criterio de mayor
riesgo vital intrínseco de lesiones.
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Diferenciar las modalidades de contratación y
aplicar procedimientos de inserción en la rea­
lidad laboral como trabajador por cuenta aje­
na o por cuenta propia.

Orientarse en el mercado de trabajo. identifi­
cando sus propias capacidades e intereses y
el itinerario profesional más idóneo.

Interpretar el marco legal del trabajo y distinguir
los derechos y obligaciones que se derivan
de las relaciones laborales.

Interpretar los datos de la estructura socioeco­
nómica española. identificando las diferentes
variables implicadas y las consecuencias de
sus posibles variaciones.

Analizar la organización y la situación econó­
mica de una empresa del sector, interpretan­
do los parámetros económicos que la deter­
minan.

Identificar las secuencias de medidas que deben ser aplicadas
en función de las lesiones existentes en el supuesto anterior.
Realizar la ejecución de técnicas sanitarias (RCP. inmovilización,
traslado). aplicando los protocolos establecidos.

Identificar las distintas modalidades de contratación laboral exis­
tentes en su sector productivo que permite la legislación vigente.

- En una situación dada, elegir y utilizar adecuadamente las prin­
cipales técnicas de búsqueda de empleo en su campo profesional.
Identificar y cumplimentar correctamente los documentos nece­
sarios y localizar los recursos precisos. para constituirse en tra­
bajador por cuenta propia.

Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos
propios con valor profesionalizador.
Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando. en
su caso, los condicionamientos por razón de sexo o de otra índole.
Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus
intereses.

Emplear las fuentes básicas de información del derecho laboral
(Constitución, Estatuto de los Trabajadores, Directivas de la Unión
Europea, Convenio colectivo) distinguiendo los derechos y las obli­
gaciones que le incumben.
Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una <<Iiqui­
dacíón de haberes».

- En un supuesto de negociación colectiva tipo:

Describir el proceso de negociación.
Identificar las variables (salariales. seguridad e higiene, produc­

tividad tecnológicas) objeto de negociación.
Describir las posibles consecuencias y medidas. resultado de la

negociación.

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad
Social.

A partir de informaciones económicas de carácter general:

Identificar las principales magnitudes macroeconómicas y analizar
las relaciones existentes entre ellas.

Explicar las áreas funcionales de una empresa tipo del sector,
indicando las relaciones existentes entre ellas.
A partir de la memoria económica de una empresa:

Identificar e intrepretar las variables económicas más relevantes
que intervienen en la misma.

Calcular e interpretar los ratios básicos (autonomía financiera. sol­
vencia, garantía y financiación del inmovilizado) que determinan
la situación financiera de la empresa.

Indicar las posibles líneas de financiación de la empresa.
-------------"-----~----

CONTENIDOS BASICOS (duración 35 horas)

a) Salud laboral:

Condiciones de trabajo y seguridad.
Factores de riesgo: medidas de prevención y protec­

ción.
Organización segura del trabajo: técnicas generales

de prevención y protección.
Prímeros auxilios.

b) Legislación y relaciones laborales:

Derecho laboral: nacional y comunitario.
Seguridad Social y otras prestaciones.
Negociación colectiva.

c) Orientación e inserción sociolaboral:

El proceso de búsqueda de empleo.
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.
Análisis y evaluación del propio potencial profesional

y de los intereses personales.
Itinerarios formativos/profesionalizadores.
Hábitos sociales no discriminatorios.

d) Principios de economía:

Variables macroeconómicas e indicadores socio­
económicos.

Relaciones socioeconórnicas internacionales.

e) Economía y organización de la empresa:

La empresa: áreras funcionales y organigramas.
Funcionamiento económico de la empresa.
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3.6 Materias del bachillerato que Se han debido cursar para acceder al ciclo formativo correspondiente a este
título.

3.6.1 Materias de modalidad:

Tecnología Industrial 1.
Dibujo Técnico.
Tecnología Industrial 11.

4. Profesorado

4.1 Especialidades del profesorado con atribución docente en los módulos profesionales del ciclo formativo de
"Producción de Madera y Mueble».

-------,,-------~---------

MODULO PROFESIONAL ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO CUERPO

Profesor de Enseñanza Secundaria.

Profesor Técnico de F. P.

Profesor de Enseñanza Secundaria.

Profesor de Enseñanza Secundaria.

(1)

Fabricación e instalación de carpinte­
ría y mueble.

Procesos y productos en madera y
mueble.

Gestión de almacén en indus­
trias de la madera y el mueble.
Organización de la producción
en industrias de la madera y el
mueble.
Fabricación automatizada en Fabricación e instalación de carpinte- Profesor Técnico de F. P.
industrias de la madera y el ría y mueble.
mueble.
Gestión y control de la produc- Procesos y' productos en madera y Profesor de Enseñanza Secundaria.
ción en industrias de la madera mueble.
y el mueble.
Procesos en industrias de la Procesos y productos en madera y Profesor de Enseñanza Secundaria.
madera. mueble.
Transformación de madera y Procesos y productos en madera y Profesor de Enseñanza Secundaria.
corcho. mueble. I
Fabricación e instalación de car- Fabricación e instalación de carpmte- Profesor Técnico de F. P.
pintería y mueble. ría y mueble.
Acabado industrial en carpmte-I (1)
ría y mueble.
Gestión de la calidad en indus- Procesos y productos en madera y Profesor de Enseñanza Secundarla.
trias de la madera y el mueble. mueble.
Planes de seguridad en indus- Procesos y productos en madera y Profesor de Enseñanza Secundaria.
trias de la madera y el mueble. mueble.
Relaciones en el entorno de Formación y orientación laboral.
trabajo.
Formación y orientación laboral. Formación y orientación laboral.

3.

1.

2.

4.

5.

6.

7.

8.

9.

10.

11.

12.

(1) Para la impartición de este módulo profesional es necesario un Profesor especialista de los previstos en el artículo 33.2 de la LOGSE.

Superficie Grado
de utilización

m'
Porcentaje

120 50
240 20

240 15
60 15

...- -----

Aula técnica de madera y mueble.
Taller de mecanizado de la madera.
Taller de montaje, instalación y aca-

bado de carpintería y mueble.
Aula polivalente .

-----'----_.-

Diplomado en Trabajo Social.
Diplomado en Educación Social.

Con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

5. Requisitos mínimos de espacios e instalaciones
para impartir estas enseñanzas

De conformidad con el artículo 39 del Real Decre­
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de
formación profesional de grado superior: Producción de
Madera y Mueble. requiere, para la impartición de las
enseñanzas definidas en el presente Real Decreto los
siguientes espacios mínimos que incluyen los estable­
cidos en el artículo 32.1, aj, del citado Real Decre­
to 1004/1991. de 14 de junio.

Espacios

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia.

4.2.1 Para la impartición de los módulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

.Procesos y productos en madera y mueble.

Se establece la equivalencia, a efectos de docencia.
del/los título/s de:

Ingeniero Técnico en Industrias de los Productos
Forestales.

Ingeniero Técnico en Industrias Forestales.
Ingeniero Técnico en Mecánica.
Ingeniero Técnico Industrial.
Ingeniero Técnico en Diseño Industrial.
Arquitecto Técnico.

Con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

4.2.2 Para la impartición de los módulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Formación y orientación laboral.

Se establece la equivalencia, a efectos de docencia,
del/los título/s de:

Diplomado en Ciencias Empresariales.
Diplomado en Relaciones Laborales.
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El «grado de utilización» expresa en tanto por ciento
la ocupación en horas del espacio prevista para la impar­
tición de las enseñanzas mínimas. por un grupo de alum­
nos. respecto de la duración total de estas enseñanzas
Y. por tanto. tiene sentido orientativo para el que definan
las administraciones educativas al establecer el currículo.

En el margen permitido por el «grado de utilización».
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu­
pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo
u otros ciclos formativos. u otras etapas educativas.

En todo caso. las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos (con la ocupación expresada
por el grado de utilización) podrán realizarse en super­
ficies utilizadas también para otras actividades forma­
tivas afines.

No debe interpretarse que los diversos espacios for­
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen­
te mediante cerramientos.

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso a
estudios universitarios

6.1 Módulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidación con la formación profesional ocupa­
cional.

Gestión de almacén en industrias de la madera y el
mueble.

Gestión de la calidad en industrias de la madera y
el mueble.

Fabricación automatizada en industrias de la madera
y el mueble.

Transformación de madera y corcho.
Fabricación e instalación de carpintería y mueble.
Acabado industrial en carpintería y mueble.
Planes de seguridad en la industria del mueble.

6.2 Módulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la práctica laboral.

Gestión de almacén en industrias de la madera y el
mueble.

Gestión de la calidad en industrias de la madera y
el mueble.

Fabricación automatizada en industrias de la madera
y el mueble.

Tral)sform'ación de madera y corcho.
Fabricación e instalación de carpintería y mueble.
Acabado industrial en carpintería y mueble.
Formación en centro de trabajo.
Formación y orientación laboral.
Planes de seguridad en la industria del mueble.

6.3 Acceso a estudios universitarios.

Ingeníero Técnico en Industrias de los Productos
Forestales.

Ingeniero Técnico en Industrias Forestales.
Ingeniero Técnico Industrial.
Ingeniero Técnico en Mecánica.
Ingeniero Técnico en Organización Industrial.
Arquitecto Técnico.

16229 REAL DECRETO 737/1994, de 22 de abril,
por el que se establece el título de Técnico
superior en Procesos de Confección Industrial
y las correspondientes enseñanzas mínimas.

El artículo 35 de la Ley Orgánica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenación General del Sistema Educativo
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu­
nidades Autónomas, establecerá los títulos correspon-

dientes a los estudios de formación profesional, así como
las enseñanzas mínimas de cada uno de ellos.

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta­
blecimiento de los títulos de formación profesional y sus
oorrespondientes enseñanzas mínimas, procede que el
Gobierno. asimismo previa consulta a las Comunidades
Autónomas. según prevén las normas antes citadas, esta­
blezca cada uno de los títulos de formación profesional,
fije sus respectivas enseñanzas mínimas y determine los
diversos aspectos de la ordenación académica relativos
a las enseñanzas profesionales que. sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las Administraciones educa­
tivas competentes en el establecimiento del currículo
de estas enseñanzas, garanticen una formación básica
común a todos los alumnos.

A estos efectos habrán de determinarse en cada caso
la duración y el nivel del ciclo formativo correspondiente;
las convalidaciones de estas enseñanzas; los accesos
a otros estudios y los requisitos mínimos de los centros
que las impartan. .

También habrán de determinarse las especialidades
del profesorado que deberá impartir dichas enseñanzas
y, de acuerdo con las Comunidades Autónomas, las equi­
valencias de titulaciones a efectos de docencia según
lo previsto en la disposición adicional undécima de la
Ley Orgánica de 3 de octubre de 1990, de Ordenación
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe­
rán, en su caso, completar la atribución docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente
Real Decreto con los módulos profesionales que pro­
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos.

Por otro lado. y en cumplimiento del artículo 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el presente Real Decreto, en términos de perfil pro­
fesional. la expresión de la competencia profesional
característica del título.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos básicos antes indicados el título
de formación profesional de Técnico superior en Pro­
cesos de Confección Industrial.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educación
y Ciencia. consultadas las Comunidades Autónomas y,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo General de Formación Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberación del Consejo
de Ministros en su reunión del día 22 de abril de 1994.

DISPONGO:

Articulo 1.

Se establece el título de formación profesional de
Técnico superior en Procesos de Confección Industrial,
que tendrá carácter oficial y validez en todo el territorio
nacional, y se aprueban las correspondientes enseñanzas
minimas que se contienen en el anexo al presente Real
Decreto.

Articulo 2.

1. La duración y el nivel del ciclo formativo son los
que se establecen en el apartado 1 del anexo. .

2. Las especialidades exigidas al profesorado que
imparta docencia en los módulos que componen este
título, así como los requisitos mínimos que habrán de
reunir los centros educativos son los que se expresan,
respectivamente, en los apartados 4.1 y 5 del anexo.

3. En relación Gon lo establecido en la disposición
adicional undécima de la Ley Orgánica 1/1990, de 3
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de docen­
cia las titulaciones. que se expresan en el apartado 4.2
del anexo.


