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las enseiianzas definidas en el presente Real Decreto, 
105 siguientes espacios minimos que incluyen 108 esta­
blecidos en el artfculo 32.1.a del citado Real Decre­
to 1004/1991, de 14 de junio. 

Espəcio formativo 

Taller de mecanizado ............ .. 
Laboratorio de ensayos ........... . 
Laboratorio de metrologfa ........ . 
Laboratorio de automatismos .... . 
Aula tecnica ........................ . 
Aula polivalente .................... 1 

Superfıcie 

m' 

300 
60 
30 
90 

120 
60 

Grado 
de utilizaci6n 

Porcentaje 

10 
5 
5 

15 
55 
10 

EI «grado de utilizaci6n» expresa en tanto por ciento 
la ocupaci6n en horas del espacio prevista para la impar­
tici6n de las enseiianzas mfnimas, por un grupo de alum­
nos, respecto de la duraci6n total de estas enseiianzas 
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan 
las administraciones educativas al establecer el currfculo. 

En el margen permitido por el «grado de utilizaci6n», 
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 ocupaci6n expresada 
por el grado de utilizaci6n) podran realizarse en super­
ficies utilizadas tambien 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 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
convalidaci6n con la formaci6n profesional ocupa­
cional. 

Desarrollo de productos mecanicos. 
Matrices, moldes y utillajes. 
Representaci6n grMica en fabricaci6n mecanica. 
Automatizaci6n de la fabricaci6n. 

6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
correspondencia con la practica laboral. 

Desarrollo de productos mecanicos. 
Matrices, moldes y utillajes. 
Representaci6n gratica en fabricaci6n mecanica. 
Automatizaci6n de la fabricaci6n. 
Formaci6n en centro de trabajo. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 

6.3 Acceso a estudios universitarios. 

Ingeniero Tecnico. 
Diplomado de la Marina CiviL. 

3321 REAL DECRETO 2417/1994, de 16 de 
diciembre, por el que se establece el titulo 
de Tecnico Superior en Producci6n por Meca­
nizado y las correspondientes ensefianzas 
minimas. 

EI articulo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de 
octubre, de Ordenaci6n General del Sistema Educativo 
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-

nidades Aut6nomas, establecera los titulos correspon­
dientes a los eStudios de formaci6n profesional, asi como 
las ensefianzas mfnimas 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 titulos de formaci6n profesional y sus 
correspondientes ensefianzas mfnimas, procede que el 
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades 
Aut6nomas, segun preven las normas antes citadas, esta­
blezca cada uno de los titulos de formaci6n profesional, 
fije sus respectivas enseiianzas minimas y determine los 
diversos aspectos de la ordenaci6n aC'ldemica relativos 
a las enseiianzas profesionales que, sin perjuicio de las 
competencias atribuidas a las Administraciones educa­
tivas competentes en el establecimiento del currfculo 
de estas enseiianzas, garanticen una formaci6n basica 
comun a todos los alumnos. 

A estos efectos habran de determinarse en cada caso 
la duraci6n yel nivel del ciclo formativo correspondiente; 
las convalidaciones de estas enseiianzas; los accesos 
a otros estudios y los requisitos mfnimos de los centros 
que las impartan. 

Tambien habran de determinarse las especialidades 
del profesorado que debera impartir dichas enseiianzas 
y, de acuerdo con las Comunidades Aut6nomas, las equi­
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun 
10 previsto en la disposici6n adicional undecima de la 
Ley Organica, del 3 de octubre de 1990, de Ordenaci6n 
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe­
ran, en su caso, completar la atribuci6n docente de las 
especialidades del profesorado definidas en el presente 
Real Decreto con los m6dulos profesionales que pro­
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos. 

Por otro lado, y en cumplimiento del articulo 7 de1 
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye 
en el presente Real Decreto, en terminos de perfil pro­
fesional, la expresi6nde la competencia profesional 
caracterfstica del titulo. 

EI presente Real Decreto establece y regula en los 
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo 
de Tecnico superior en producci6n por mecanizado. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia, consultadas las Comunidades Aut6nomas y, 
en su caso, de acuerdo con estas, con los informes del 
Consejo General de Formaci6n Profesional y del Consejo 
Escolar del Estado, y previa deliberaci6n del Consejo 
de Ministros en su reuni6n del dia 16 de diciembre 
de 1994, 

DISPONGO: 

Articulo 1. 

Se establece el tftulo de Tecnico Superior en Pro­
ducci6n por Mecanizado, que tendra caracter oficial y 
validez en todo el territorio nacional, y se aprueban las 
correspondientes enseiianzas minimas que se contienen 
en el anexo al presente Real Decreto. 

Artfculo 2. 

1. La duraci6n y el nivel del ciclo formativo son los 
que se establecen en el apartado 1 del anexo. 

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

3. Las especialidades exigidas al profesorado que 
imparta docencia en los m6dulos que componen este 
tftulo, asi como los requisitos minimos que habran de 
reunir los centros educativos son los que se expresıin, 
respectivamente, en los apartados 4.1 y 5 del anexo. 
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4. Las materias del bachillerato que pueden ser 
impartidas por el profesorado de las especialidades defi­
nidas en el presente Real Decreto. se establecen en el 
apartado 4.2 del anexo. • 

5. En relaci6n con 10 establecido en la disposici6n 
adicionar undecima de la Ley Organica 1/1990. de 3 
de oc.tubre. se declaran equivalentes a efectos de docen­
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.3 
del anexo. 

6. Los m6dulos susceptibles de convalidaci6n por 
estudios de formaci6n profesional ocupacional 0 corres­
pondencia con la practica laboral son los que se espe­
cifican. respectivamente. en los apartados 6.1 y 6.2 del 
anexo. 

Sin perjuicio de 10 anterior. a propuesta de los Minis­
terios de Educaci6n y Ciencia y de Trabajo y Seguridad 
Social, podran incluirse. en su caso. otros m6dulos sus­
ceptibles de convalidaci6n y correspondencia con la for­
maci6n profesional ocupacional y la practica labor,,!. 

7. Los estudios universitarios a los que da acceso 
el presente titulo. son los indicados en el apartado 6.3 
del anexo. 

Disposici6n adicional unica. 

De conformidad con 10 establecido en el Real Decre­
to 76/1993. de 7 de mayo. por el que se establecen 
directrices generales sobre los titulos y las correspon­
dientes ensenanzas minimas de formaci6n profesional. 
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Re­
ferencia del sistema productivo» en el numero 2 del 
anexo del presente Real Decreto no constituyen una 
regulaci6n del ejercicio de profesi6n titulada alguna 
y. en .todo caso. se entenderal) en el contexto del pre­
sente Real Decreto con respeto al ambito del ejercicio 
profesional vinculado por la legislaci6n vigente a las 
profesionales tituladas. 

Disposici6n final primera. 

EI presente Real Decreto. que tiene carıicter basico. 
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado 
en el articulo 149.1.30 de la Constituci6n. ası como en 
la disposici6n adicional primera. apartado 2. de la Ley 
Organica 8/1985. de 3 de julio. del Derecho a la Edu­
caci6n; y en virtud de la habilitaci6n que confiere al 
Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990. 
de 3 de octubre. de Ordenaci6n General del Sistema 
Educativo. 

Disposici6n final segunda. 

Corresponde a las administraciones educativas 
competentes dictar cuantas disposiciones sean preci­
sas. en el ambito de sus competencias. para la eje­
cuei6n y desarrollo de 10 dispuesto en el presente Real 
Decreto. 

Disposici6n final tercera. 

EI presente Real Decreto entrara en vigor el dia 
siguiente al de su publicaci6n en el «Boletin Ofieial del 
Estado». 

Dado en Madrid a 16 de diciembre de 1994. 

JUAN CARlOS R. 

EI Ministro de Educaci6n y Ciencia. 
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA 

AN EXO 

INDICE 

1. Identificaci6n del titulo: 

1.1 Denominaci6n. 
1.2 Nive!. 
1.3 Duraci6n del ciclo formativo. 

2. Referencia del sistema productivo: 

3. 

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 Evoluci6n de la competencia profesional: 

2.2.1 Cambios en Ios factores tecnol6gicos. 
organizativos y econ6micos. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona­
les. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo: 

2.3.1 
2.3.2 

Entorno profesional y de trabajo. 
Entorno funeional y tecnol6gico. 

Ensenanzas minimas: 

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo. 
3.2 M6dulos profesionales asoeiados a una unidad 

de competeneia: 

Definiciôn de procesos de mecanizado. confor­
mado y montaje. 

Programaei6n de maquinas de control nume­
rico para fabricaci6n mecanica. 

Programaci6n de sistemas automaticos de 
fabricaei6n mecanica. 

Programaci6n de la producei6n en fabricaci6n 
mecanica. 

Ejecuei6n de procesos de mecanizado. confor­
mado y montaje. 

Control de calidad en fabricaci6n mecanica. 

3.3 M6dulos profesionales transversales: 

M;ıteriales empleados en fabricaci6n mecanica. 
Planes de seguridad en industrias de fabrica-

ei6n mecanica. . 
Relaciones en el eritornp de trabajo. 

3.4 M6dulo profesional de formaei6n en centro de 
trabajo. 

3.5· M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n 
labora!. 

3.6 Materias del bachillerato que se han debido 
cursar para acceder al eiclo formativo corres­
pondiente a este titulo. 

4. Profesorado. 

4.1 Especialidades del Profesorado con atribuci6n 
docente en los m6dulos profesionales del ciclo 
formativo. 

4.2 Materias del bachillerato que pueden ser impar­
tidas por el profesorado de las especialidades 
definidas en el presente Real Decreto. 

4.3 Equivaleneias de titulaeiones a efectos de 
docencia. . 

5. Requi~itos minimos de espacios e instalaciones para 
impartir estas ensenanzas. 
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6. Convalidaciones. correspondencias y acceso a estu­
dios superiores. . 

6.1 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 
de convalidaci6n con la formaci6n profesional' 
ocupacional. 

6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 
de correspondenciq con la practica laboral. 

6.3 Acceso a estudios universitarios. 

1 . Identificaci6n 

1.1 Denominaci6n: producci6n por mecanizado. 
1.2 Nivel: formaci6n profesional de grado superior. 
1.3 Duraci6n del cielo formativo: 2.000 horas (a efecto 

de equivalencia estas horas se consideraran como 
si se organizaran en cinco trimestres de formaci6n 
en centro educativo como maximo. mas la forma­
ci6n en centro de trabajo correspondiente). 

2. Referencia del sistema productivo 

2.1 Perfil profesional. 

2.1.1 Competencia general. 

Los requerimientos generales de cualificaci6n profe­
sional del sistema productivo para este tecnico son: 

Programar. organizar y colaborar en el proceso pro­
ductivo de mecanizado (arranque de viruta. conformado 
y mecanizados especiales). ası como en la producci6n 
y montaje de equipos mecanicos. asistiendo a la fabri­
caci6h y realizando la programaci6n de sistemas auto­
maticos. a partir de la documentaci6n tecnica. y dando 
el soporte necesario a los tecnicos de nivel inferior. 

Este Tecnico actuara. en todo caso. bajo la supervisi6n 
general de Arquitectos. Ingenieros 0 Licenciados y/o 
Arquitectos Tecnicos e Ingenieros Tecnicos 0 Diploma­
dos. 

2.1.2 Capacidades profesionales. 

Interpretar correctamente las instrucciones. 
manuales de operaci6n y procesos de mecanizado. las 
especificaciones tecnicas de los materiales y productos. 
los planos de mecanizado y montaje Y. en general. todos 
los datos que le permitan la preparaci6n. puesta a punto 
y control de las condiciones de fabricaci6n. 

- Organizar. planificar y. programar la producci6n en 
industrias de mecaniz\ldo. definiendo los procesos de 
fabricaci6n y concretando los equipos. medios y mate­
riales necesarios para su lanzamiento. 

- Programar maquinas de control numƏrico. contro­
lando la ejecuci6n de la primera pieza. y definir los tra­
bajos de mantenimiento preventivo que es necesario rea­
lizar sobre los citados equipos. 

- Programar sistemas automaticos de fabricaci6n 
(robots. manipuladores. PLCs. entornos CIM). definiendo 
los equipos (neumaticos. hidraulicos. eıectricos). en fun­
ci6n de las necesidades de producci6n. 

- Poner a punto y controlar la fabricaci6n. el montaje 
yel mantenimiento de los equipos en industrias de meca­
nizado. estableciendo previamente las instrucciones 
escritas requeridas (metodos. procedimientos. tiempos. 
especificaciones de control. programa de producci6n). 

- Supervisar la fabricaci6n en industrias de meca­
nizado. asignando y distribuyendo los recursos dispo­
nibles. supervisando el mantenimiento de las condicio­
nes de producci6n. seguridad y calidad' establecidas y 
resolviendo anomaHas y contingencias. 

- Aplicar Y/o controlar los planes de calidad en 
industrias de mecanizado. valorando resultados de ensa­
yos y medidas obtenidas. 

- Poseer una visi6n elara e integradora de los pro­
cesos de fabricaci6n. montaje y mantenimiento de 
maquinas. equipos e instalaciones. y la forma de orga­
nizar Əstos. teniendo en cuenta los aspectos humanos. 
tecnicos. de organizaci6n y econ6micos. integrandolos 
eficazmente 0 sustituyendo alguno deellos. segun los 
requisitos de optimizaci6n de la producci6n. 

- Adaptarse a nuevas situaciones laborales. gene­
radas como consecuencia de los cambios producidos 
en los materiales. las tecnicas. la organizaci6n laboral 
y los aspectos econ6micos relacionados con su profe­
sion. 

- Mantener relaciones fluidas con los miembros del 
grupo funcional en el que esta integrado. responsabi­
lizandose de la consecuci6n de los objetivos asignados 
al grupo. respetando el trabajo de los demas. organi­
zando y dirigiendo tareas colectivas y cooperando en 
la superaci6n de dificultades que se presenten. con una 
actitud tolerante hacia las ideas de los compafieros y 
subordinados. 

- Mantener comunicaciones efectivas en el desarro-
110 de su trabajo y. en especial. en operaciones que exijan 
un elevado grado de coordinaci6n con otras areas de 
la producci6n y entre los miembros del equipo que las 
acomete. interpretando 6rdenes e informaci6n. generan­
do instrucciones elaras con rapidez e informando y soli­
citando ayuda a quien proceda. cuando se produzcan 
contingencias en la operaci6n. 

- Ser capaz de liderar y convencer a un grupo de 
operarios. por medio de relaciones interpersonales con 
el fin de alcanzar los objetivos de la producci6n. 

- Organizar y dirigir el trabajo de otros təcnicos de 
nivel inferior. dando instrucciones sobre el control de 
procesos (procedimientos). en caso de modificaciones 
derivadas de los programas de producci6n. y decidiendo 
actuaciones en casos imprevistos en los procesos pro­
ductivos. 

- Actuar en condiciones de posible emergencia. 
transmitiendo con celeridad las senales de alarma. diri­
giendo las actuaciones de los miembros de su equipo 
y aplicando los medios de seguridad establecidos para 
prevenir 0 corregir posibles riesgos causados por la 
emergencia. 

- Resolver problemas y tomar decisiones sobre su 
propia acfuaci6n 0 la de otros. identificando y siguiendo 
las normas establecidas procedentes. dentro del ambito 
de su competencia y consultando dichas decisiones 
cuando sus repercusiones. en la coordinaci6n con otras 
areas. sean importantes. 

Requerimientos de autonomia en las situaciones de 
trabajo: 

A este tecnico. en el marco de las funciones y obje­
tivos asignados por təcnicos de nivel superior al suyo. 
se le requeriran en los campos ocupaciones concernidos. 
por 10 general. las capacidades de autonomıa en: 

- La interpretaci6n de la informaci6n tecnica del pro­
ducto y del proceso de fabricaci6n por mecanizado. 

- La propuesta de desarrollos de procesos y pro­
cedimientos de trabajo. 

- EI desarrollo de la programaci6n de maquinas 
automaticas. 

- EI desarrollo de la programaci6n de sistemas auto­
maticos de fabricaci6n por mecanizado. 

- La organizaci6n y control del trabajo realizado por 
el personal a su cargo. 
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- La emisiôn de instrucciones escr,tas sobre proce­
dimientos y secuencias de operaci6n y control del pro­
ceso. 

- La SUpeN~?;jon dn las condicione5 '/ dət cumpli­
miento de las nO"11i:Z de snguridad y ş"ı .. d laboral. 

- EI fomento. CfJOfd"ıəci6n e incorpo'ilci6n de inno­
vaciones tecnOI[),r';d~ " mejoras de la fab, i 'əcion. - La organizaci6n y distribucı6n de las cargas de 

trabaj6, para la obtenci6n de los objetivos predetermi­
nados. 2.1.3 Unidades "e competencia. 

- La optimizaci6n y el control de recursos humanos 
yel rendimiento del trabajo. 1. Desarro\lar procesos operacionales dA n1Acaniza· 

do, conformado 'y' montaje. - EI desarrollo de la programaci6n de la producciôn, 
en funciôn de las necesidades de logistica y posibilidades 
de la empresa. . 2. Desarroliıır 1" programaci6n de sistemas automa-

tizados de mecarıızado, conformado y montaje. - La supervisi6n del mantenimıento realizado en las 
maquinas y equipos empleados en mecanizado. 3. Programar V controlar la producci6n en fabrica­

ci6n mecanica. - La resoluci6n de anomalias y contingencias en los 
procesos productivos. 4. Gestionar y supervisar la producci6n en fabrica­

ci6n mecanica. - La supervisi6n de la aplicaci6n de las instrucciones 
o el manual de calidad ele la empresa. 5. Controlar la calidad en fabricaci6n meCal1lca. 

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales. 

1.1 

1.2 

Unidad de competencia 1: desarrollar procesos operacionales de mecanizado, confornıado 
y montaje 

REAUZAC!UNES ---l 
Definir 105 materiales implicados en el pro-I­
ceso, a partir del plano de conjunto y de! 
despiece, segun el procedimiento que hay ,_ 
que utilizar y los materiales disponibles, 
asegurando la factibilidad de la fabricaci6n -
con la calidad requerida. 

Desarrollar los procesos de fabricaci6n,l­
definiendo la secuencia de las fases,' 
maquinas, equipos e instalaciones, asegu­
rando la factibilidad de la fabricaci6n, opti- -
mizando 105 recursos y consiguiendo la 
calidad con la seguridad establecida. 

I 
i 
i 
i-
I-
I-
i 1-

-_ .. _._---_._------
CRITERI, .... :; L,t: REAU7..ACION 

EI estado (recocido, calibrdoo), la forma y las dimensiones del 
material permiten cumplir con iəs especificaciones de la pieza. 
Las creces Y/o mermas Y sobreespesores de los materiales se 
establecen en funci6n del pror:eso de fabricaci6n. . 
La determinaci6n de 105 rnateriales se realiza conjugando COrrec­
tamente las alternativas que ofrecen 105 proveedores. 
Se tienen en cuenta las irıstrucciones, especificadas por los fabri­
cantes y proveedores de cornponentes, que afectan al proceso 
de mecanizado, conformado y montaje. 
Los materiales, por su calidad, tipo y caracterısticas, se pueden 
mecanizar y utilizar con 10S medios disponibles. 
Las dimensiones y forma de 105 materiales definidos son los id6-
neos para conseguir el maximo aprovechamiento, manteniendose 
dentro de los margenes de (;oste determinados por la empresa. 

EI proceso operacional se desarrolla de forma que comprenda 
todas las fases, asi como el orden correlativo de estas en la fabri­
caci6n y montaje. 
Las fases del proceso determinan: 

Las maquinas y herramientas necesarias, ası como sus panimetros 
de uso. 

Las especificaciones tecnicas. 
Las operaciones de fabricaci6n y su secuenciaci6n. 
Los tratamientos superficiales y termicos. 
Los metodos de trabajo. 
Los tiempos de fabricaci6n. 
La hoja de instrucciones. 
Las pautas de control de ca!'dad. 
La hoja de ruta. 
Los utillajes. 
La cualificaci6n de los opeı ari.os. 
La seguridad aplicable. 
EI mantenimiento preventivn. 

Los procesos desarrollados penniten r(>dl,?df la fabricacı6n en las 
condiciones de calidad, placə (Le erılrega y seg..ıridad requeridəs. 
EI proceso establece el PI;m ce Puntos cı" Inspecci6!l (PPI), əsı 
como los tipos de conı.oi V ensayos que se deben realizar. 
Ei proceso operacional ss 'ə~'·.za j;;nienelo en cuerıtə el AMFE 
de proceso. 
EI proceso definido consigl'G ,n npt<nıizəci6n de las n1aquinas y 
equipos disponibles para li1 t;..rıncad6n e Instalaci6n. 
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--_._._-- -----_. __ ... _._.-,------
~IEA.l ',ıA,CIONES 

1.3 Eləbora; "1 mlHodo de trabəjc pcıra cada 
fas<: y '.'Alcular los tiempos de ı;ilda ope­
'"ei6", establecıendo 105 parametros del 
prcceso, utillajes y herramientas, pəra ase­
gıırdr la factibilidad de la fabriı:aci6n, la 
calıdad requerida y la seguridad estable­
cida. 

1.4 Participar en la definici6n de las especi­
ficaciones de nuevas mı\quirıas y utiles 
reque'ridos, para conseguir 103 objetivos de 
producci6n, a partir de la infomlilci6n tec­
nica del producto y del plan de producci6n. 

1.5 Proponer la distribuci6n en planta de 
maquinaria e instalaciones, teniendo en 
cuenta las normas referentes a la dispo­
sici6n de recursos humanos y materiales 
y garantizando la seguridad. 

1.6 Mantener actualizada y organizada la 
documentaci6n tecnica necesaria para el 
desarrollo del proceso. 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de producci6n: 

CRITER10S DE REAlllACION 

Los parametros definidos para cada operaci6n (velocidad, avance, 
profundidad de pasada, presi6n) aseguran la calidad del producto 
y optimizan el tiempo. 
Los utiles'y herramientas definidos aseguran la realizaci6n de las 
operaciones con la calidad establecida y la seguridad requerida. 
Los croquis realizados permiten tıl diseıio y la ejecuci6n del util. 
utillaje 0 herramienta especifica para la fabricaci6n del producto. 
Se definen las herramientas, preferentemente norrnalizadas (lIaves, 
dinamometricas, colocaciones especificas), para realizar el pro­
ceso. 
EI diagrama de operaciones y las hojas de instrucciones se ajustan 
a las normas de representaci6n 9stablecidas y permiten la Mcil 
interpretaci6n para los responsables de producci6n y los operarios, 
respectivamente. 
La tolerancia de 105 parametros definidos para las diversas fases 
de operaciones (velocidad. avance, temperatura), aseguran la calı­
dad del producto y optimizan el tiempo. 
EI calculo de los tiempos de fabricaci6n es correcto, se utilizan 
las tıknicas establecidas y se preven los tiempos de puesta a 
punto, de operaci6n y de maquina. 
Se especifican los aparatos de control que deben utilizarse en 
cada verificaci6n y las tolerancias admisibles. 
Se procura la mejora continua en los procesos de fabricaci6n, 
observando la evoluci6n tecnol6gica. 

Las nuevas maquinas, utillajes e instalaciones se adecuan a las 
dimensiones, formas y tolerancias de los productos que se pre­
tenden fabricar. 
Se definen las caracteristicas (potencia, tamaıio, prestaciones) de 
las maquinas e iııstalaciones, en funci6n de los objetivos de 
producci6n. 
La actualizaci6n de conocimientos tecnol6gicos permite definir 
las propuestas de adquisiciones mas 6ptimas, para conseguir la 
maxima rentabilidad en las inversiones. 
Los medios de producci6n tienen un nivel tecnolôgico competitivo, 
rentabilizan 6ptimamente la inversi6n y consiguen la calidad 
establecida. 
Los medios de producci6n dofinidos tienen la versatilidad ade­
cuada para permitir el cumplimiento de los objetivos de pro­
ducci6n. 

Las maquinas 0 instalaciones se dispoııen segun el flujo de mate­
riales y las normas de distribuci6ıı en planta. 
La distribuci6n propuesta tiene en cuenta las fases del proceso 
en funci6n de los caminos criticos, entradas y salidas de materiales, 
cuellos de botella y desplazamientos aereos. 
La distribuci6n propuesta evlta las interferencias en el proceso. 
La distribuci6n garantiza er mfnimo recorrido de los materiales. 
La distribuci6n en planta de maquinaria e instalaciones se realiza 
con los criterios de seguridad, calidad y versatilidad adecuados, 
a fin de conseguir los objetivos de producci6n. 

Los hist6ricos (AMFE) son cumplimentados induyendo las modi­
ficaciones (de forma, de dimensiones, proceso) que se producen 
a 10 largo de la producci6n. 
La actualizaci6n y organizaci6n de la documentaci6n tecnica per­
mite un facil acceso a catalogos, revistas, manual de calidad, 
planos. 
La documentaci6n se codifica seguıı normas establecidas. 
Se establecen las pautas para la revisi6n y actualizaci6n de la 
documentaci6n tecnica. . '--

Utilizados: puesto informatico de trabajo con tableta 
digitalizadora y programas informaticos especificos, 
conectado a red. Calculadora cieı;tifica. Material infor­
matico. Programas informaticos de gesti6n y monitori­
zaci6n de sistemas. 

Relacionados: maquinas herramientas por arranque 
de viruta (tomo, fresadora, rectificadora, taladradora, 
mandrinadora, capillo). Maquinas especiales de meca­
nizado (electroerosi6n, ultrasonidos, plasma). Maquinas 
de conformado. Sistemas de amarre estandar y utillajes 
especificos. Perif6ricos de comunicaciôn de CNC. Herra­
mientas de corte. conformaci6n y especiales. Accesorios 
estandar y especiales para al mecanizado. Herramientas 
ınanuales de mantenimiento. Materiales, productos y 
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componentes. Generadores de atmosferas controladas. 
Banos para el enfriamiento, bandejas y cestas de aCero 
refractario, barras y columnas. Instrumentos de control 
de temperatura (Iapices de contacto, piramides de Seger, 
termometros, pirometros electricos (termopares y radia­
eion), pir'6metros 6pticos, reguladores automaticos de 
temperatura). Frigorfficos. Cubas. Equipos de apagado 
y utiles. Granalladoras. Cabinas. Tambores giratorios. 
Pulidoras. Cinceles. Cinceles neumaticos. Amoladoras 
portatiles. Martillos. Fieltros con abrasivos. Cintas abra­
sivas. Instalaciones (shot-peening, TMSH). Maquinas 
enmasillar. Esmeriladora. Lijadora. Sopletes. Hornos. 
Cu bas. Equipos de metalizado. Aspersores. Centrifuga­
doras. Calderas. Sistemas də regulaci6n y control (ma­
n6metros, registradores). Cabinas de pintura. Robots. 
Aut6matas. Mezcladoras. Utiles (ganchos, soportes, gira­
torios, de volteo), pila de lavado de pistolas, equipo de 
herramientas de pintura. Uneas de corte. Instalaciones 
de calentamiento (forja). Uneas automaticas de estam­
paci6n. Hornos de gas, electricos para tratamientos ter­
micos. Instalaeiones de rebarbado. Instalaciones de 
estampaei6n en frio, de laminado, extrusi6n, etc. Utiles 
de conformaci6n. Sistemas de manipulaci6n y transporte 
de productos. Sistemas de elevaei6n. Sistemas de alma­
cenamiento. Dispositivos de seguridad de maquinas e 
instalaciones. 

de fallos y efedos en los procesos de fabricaci6n. Calculo 
del tiempo basico 0 estandar de materializaci6n, de cada 
una de las piezas, componentes y operaciones que inter­
vienen a 10 largo de todo el proceso. Metodos de medi­
ci6n de tiempos de fabricaei6n. Procesos de conformado 
en estado s6lido. Tecnicas de calculo de deformaci6n 
progresiva en estado s6lido, en forja. Metodos de control 
de piezas. 

d) Informaci6n: 

Utilizada: informaci6n tecnica, normas. Caracterfsticas 
tecnicas y de funcionamiento de los medios de producei6n. 
Bibliograffa, revistas, catalogos, graficas y abacos tecnicos 
sobre mecanizado, deformaei6n de materiales, herramien­
tas. Plan de trabajo a medio plazo. Elementos de transporte 
y manutenci6n. Sistemas automaticos de alimentaci6n. 
Maquinas de CNC. Robots, manipuladores. Informes sobre 
planos y programas de diversos servieios. Normas, f6r­
mulas y datos de tiempos para la implantaei6n, aplicaci6n 
y mantenimiento de nuevos procedimientos y tecnicas 
de tiempos e incentivos. Documentaci6n tecnica referente 
a los productos fabricados con antelaci6n. AMFE de pro­
ceso. Planos de conjunto, despieces, prescripeiones. Nor­
mas tecnicas de utillaje y maquinaria, catalogos comer­
ciales. Documentac;i6n tecnica del producto, prescripeio­
nes, estudios pre sentados por las tecnicas de producei6n. 
Estudios de factibilidad. b) Productos 0 resultados del trabajo: informaci6n 

tecnica del proceso de fabricaci6n. Generada: plan secuencial de las actividades en fun­
ci6n del tiempo y de los recursos asignados. Procesos 
de fabricaci6n. Sistemas de fabricaci6n. Sistemas de 
organizaci6n del mantenimiento. 

c) Procesos, metodos y procedimientos: tecnicas de 
analisis de metodos de fabricaci6n. Tecnicas de analisis 

Unidad de competencia 2: desarrollar la programaci6n de sistemas automatizados 
de mııcanizado, conformado y montaje 

AEAlIZACIONES 

2.1 Programar las maquinas de control nume­
rico, a partir del proceso establecido para 
el mecanizado. 

CAITERIOS DE REAUZACION 

EI programa de CNC establece: 

Orden cronol6gico de operaciones. 
Herramientas. 
Parametros de operaci6n. 
T rayectorias. 

EI programa de CNC Se establece teniendo en cuenta: 

Prestaci6n de la maquina: potencia, velocidades, esfuerzos admi­
sibles. 

Caracteristicas del control numerico: tipo de control, farmato blo­
que, codificaci6n de furıciones. 

Geometrfa de la pieza, tamano də las seri əs y acabados que se 
pretenden conseguir. 

Dimensiones en bruto de la pieza antes de su montaje en la 
maquina. 

EI «cero» maquina/pieza. 
Tipo de herramientas y utiles necesarios. 
Almacenamiento/alimentaci6n automatica de herramientas. 

EI programa ~e njusta al proceso de mecanizado, previamente 
definido. 
La trayectoria de la 11ərramienta es la requerida por la tecnologfa 
de carte y la gəometria de la pieza. 
Se establecen los parametros necesarios de mecanizado (velo­
cida::l de corte, profundidad de pasada, avance), en funci6n de 
la he<ranıientə y de! material que se van a emplear u otras variables. 
1:1 prograrna permite correcciones puntuales, segun los parametros 
de caiıdad requeridos (tolerancia, acabado superlicial). 
La documerıtaci6n generada (Iista de herramientas, posicionamien­
to de cero r.1aquina y pieza, hoja de programa) permite la pre­
paraci6n də la maquirıa 0 sistema. 
Los programas se archivan y almacenan de forma segura (soporte 
informatıco, cinta perlorada. papel). 
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REAlIZACIONES 

2.2 Programar robots, a partir del proceso 
establecido para realizar la fabricaci6n. 

2.3 Realizar la programaci6n de manipulado­
res y sistemas de fabricaci6n 0 instalacio­
nes automaticas, a partir de un prcceso 
secuencial y funcional establecido. 

2.4 Supervisar la ejecuci6n de los programas 
en los equipos, maquinas 0 instalaciones, 
durante la elaboraci6n 0 prueba. 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de producci6n: 

CRITERIOS DE REAL1ZACION 

Se verifica la sintaxis del programa para garantizar su ejecuci6n. 
Se comprueba, mediante simulaci6n, que las trayectorias de las 
herramientas 0 piezas no ocasionan movimientos inesperados y 
se ajustan al perfil establecido. 
EI programa se establece atendiendo a las normas de seguridad. 

EI desarrollo de la programaci6n de robots tiene en cuenta: 

Prestaciones del robot. 
Pariimetros de operaci6n. 
Trayectorias. 
Geometria de la pieza. 
Herramienta. 
Tamafio de la serie. 

Se tienen en cuenta los parametros fisicos (velocidad, fuerza), 
en funci6n de la operaci6n que se va a realizar. 
La selecci6n de la herramienta es la adecuada para cada operaci6n 
especificada en el proceso. 
EI conjunto de movimientos y operaciones que describen la 
secuencia se realiza en el menor tiempo posible. 
Se comprueba, mediante simulaci6n, que las trayectorias de las 
herramientas 0 piezas no ·ocasionan movimientos inesperados y 
se ajustan al perfil establecido. 
La secuencia y trayectoria de los movimientos del robot garantizan 
la seguridad de los operarios y maquinas. 
Se obtiene la coordinaci6n de acciones del robot con el resto 
del equipo que configura el puesto de trabajo. 
Se verifica la sintaxis del programa para garantizar su ejecuci6n. 

EI tiempo del proceso establecido se verifica y adapta a las nece­
sidades de producci6n. 
Los parametros (velocidad, fuerza, temperatura, concentraci6n, 
densidiıdes) se establecen en funci6n de las operaciones que se 
van a realizar. 
Se verifica la sintaxis del programa para garantizar su ejecuci6n. 
Los programas permiten correcciones puntuales para garantizar 
la mejora del proceso. 
Se comprueba, mediante simulaci6n, que las trayectorias de las 
herramientas 0 piezas no ocasionan movimientos inesperados y 
se ajustan al perfil establecido. 
La secuencia, la trayectoria de los movimientos y las funciones, 
garantizan la seguridad para los operarios y maquinas. 

La transmisi6n correcta del programa permite la ejecuci6n de la 
secuencia segun el proceso establecido. 
En la realizaci6n en vado del cido se comprueba la inexistencia 
de colisiones 0 movimientos descontrolados. 
Lo'- trabajos realizados cumplen con las especificaciones dimen­
sionales y de calidadrequeridas. 
La realizaci6n de la primera pieza permite el ajuste de los parii­
metros y la puesta a punto de las maquinas y equipos para el 
lanzamiento de la producci6n. 
La primera pieza permite comprobar que el programa, la prepa­
raci6n de los equipos y las operaciones, son las correctas. 

Utilizados: programas de CNC: manuales, asistidos, 
semiautomaticos, CAM. Programas espedficos del con­
trol para: robots. Manipuladores. Consolas de progra­
maci6n. Ordenadores personales. Perifericos. Redes de 
comunicaci6n. PLCs. Bases de datos. CNC. 

Uneas de forjado y estampaci6n. Maquinas y Hneas de 
trefilar, laminar, extrusionar. Utiles y accesorios de fabri­
caci6n. Utillajes y accesorios de mecanizado. Herramien­
tas de corte, conformado. Robots. Manipuladores. Sopor­
tes informƏticos, lenguajes de programaci6n, CNC, PLCs, 
espedficos de robots. Redes de comunicaci6n. Equipos 
de simulaci6n. 

b) Productos 0 resultados del trabajo: programas 
para CNC/CAM, robots, manipuladores y sistemas de 
fabricaci6n. Tiempos de mecanizado para valoraci6n de 
ofertas. Informaci6n para optimizaci6n del disefio. Infor­
maci6n para fabricaci6n (carga de maquinas). Programas 
para controlar sistemas. Descripci6n de los utillajes y 
sistemas de amarre. 

Relacionados: maquinas herramientas de arranque de 
viruta. Maquinas herramientas de conformado. Maqui­
nas herramientas de procesado de chapa. Maquinas 
herramientas de especiales (electroerosi6n, laser, plas­
ma). Maquinas herramientas de rectificado. Maquinas 
de medir por coordenadas. Instalaciones automatizadas 
de montaje. Estampas, utillajes. Troqueles de rebarbado. 
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c) Procesos, metodos y procedimientos: sistemas de 
obtenci6n de productos de fabricaci6n mecanica (arran­
que de viruta, laminaci6n, deformaci6n, esfuerzos, velo­
cidades, herramientas, defectos). Tecnicas de mecani­
zado y montaje (torneado, fresado, rectificado, montaje). 
Tecnicas de fabricaci6n (forja, estampaci6n, laminaci6n, 
trefilado). Programaci6n de aut6matas y robots indus­
triales. CNC, CAD/CAM y sistemas de fabricaci6n flexi­
ble. Control de procesos industriales por ordenador. 

Utilizada: piano de ficha tecnica de trabajo. Datos 
tecnicos sobre caracteristicas de los materiales. Datos 
tecnicos sobre caracterısticas y funcionam<ento de las 
instalaciones. Manual del operador de maquinas com­
plejas y equipos de CN: Caracterısticas tecnicas de los 
utiles y herramientas. Instrucciones y manuales de man­
tenimiento de maquinas, equipos e instalaciones. 

Generada: fichas de parametros de puesta a punto. 
Programas de CNC para maquinas herramientas. Pro­
gramas para procesos de estampaci6n, forja y primeras 
transformaciones. Programas para manipuladores y 
robots. d) Informaci6n: 

Unidad de competencia 3: programar y controlar la producci6n en fabricaci6n mecanica 

REAUZACIONES 

3.1 Programar la producci6n a partir de la 
documentaci6n tıknica del proceso, volu­
men de producci6n, condiciones y dispo­
nibilidad del taller, a fin de realizarlos en 
el plazo fijado y con el maximo aprove­
chamiento de los recursos, ası como rea­
lizar el lanzamiento secuenciado de 6rde­
nes de trabajo. 

3.2 Determinar el aprovisionamiento necesa­
rio, a partir de la documentaci6n tecnica 
del proceso, informando al responsable de 
compras, y garantizar el suminiStro en el 
momento adecuado, gestionando su alma­
cenamiento. 

CRITEAIQS DE REAUZACION 

La programaci6n se realiza en funci6n de la demanda, los recursos 
disponibles y 1<) producci6n externa. 
La programaci6n y el lanzamiento de la fabricaci6n permiten cum­
plir con los plazos de entrega y las cantidades establecidas. 
La programaci6n integra todas las fases y operaciones de fabri­
caci6n y tiene en cuenta las necesidades y situaci6n operativa 
de los materiales, medios de producci6n y recursos humanos. 
La programaci6n tiene en cuenta la duraci6n de los tiempos reales 
de los distintos procesos (tiempo de maquina, de espera, suple­
mento por contingencias, interferencias). 
La programaci6n tiene en cuenta la secuencia, el sincronismo 
o la simultaneidad de las operaciones y puntos crlticos. 
La programaci6n preve las necesidades de mantenimiento pre­
ventivo en relaci6n con la producci6n. 
La programaci6n establece los materiales, piezas y subconjuntos 
de suministro exterior, optimizando el coste y cumpliendo con 
la calidad establecida. 
La programaci6n permite asignar y optimizar recursos humanos 
y distribuir la carga de trabajo. 
Se proponen las subcontrataciones de los procesos que no se 
pueden realizar en el plazo establecido. 
La programaci6n de la producci6n, en caso de maquinas unitarias, 
establece la fecha de montaje en obra y la de entrega de planos 
del producto. 
La programaci6n tiene en cuenta el absentismo, perdidas de mano 
de obra, vacaciones, horarios de trabajo, ası como el nivel de 
rendimientos medios de los equipos de trabajo. . 
La programaci6n tiene en cuenta, en su caso, los diferentes pro­
gramas de fabricaci6n en curso. 
La programaci6n optimiza la carga del taller, el material en curso 
y los plazos de entrega del producto al cliente. 
La programaci6n garantiza las caracterısticas esenciales del pro­
ducto (calidad, precio, modelo). 
La programaci6n determina las necesidades de documentaci6n 
e informaci6n, materiales, utiles, instrumentos, dispositivos de 
medida y material auxiliar. 

Se determinan, cualitativa y cuantitativamente, los materiales, pro­
ductos y componentes, necesarios para la producci6n. 
La determinaci6n del «stock» 6ptimo conjuga los requerimientos 
de fabricaci6n con las posibilidades de aprovisionamiento, alma­
cenamiento y rotaci6n de «stocks». 
EI seguimiento de la orden de compra se realiza atendiendo a 
la fecha en la que debe estar el material, producto y componente 
en el proceso. 
La documentaci6n de control (facturas, albaranes), permite y agi­
liza los tramites de entrada y salida de materiales en el almacen. 
La realizaci6n del inventario posibilita la comprobaci6n de los 
«stocks» (mınimo y maximo) y de los materiales, en el menor 
tiempo posible. 
EI almacenamiento de los materiales permite su facil localizaci6n 
y disposici6n, optimiza el espacio disponible, posibilita larotaci6n 
necesaria y garantiza su conservaci6n. 
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REAlIZAcrONES CRITERIOS DE REALlZACION 

3.3 Gestionar y controlar la manutenci6n entre 
las distintas secciones y puestos de tra­
baJo. 

EI suministro de utıles. piezas. materiales y hojas de trabaJo se 
realıza en el momento indicado en el programa de produccl6n. 

EI control de las operaciones de manipulaci6n de los materiales· 
y productos permite minimizar los tiempos y recorridos. 
EI almacenamiento de los materiales. en la secci6n 0 puesto de 
trabajo. permite su facil localizaci6n y disposici6n y optimiza el 
espacio disponible. 
Los equipos y medios definidos para el transporte de u·tiles. mate­
rıales y elementos son los adecuados para no producir deterioros 
en estos. se adaptan a las caracteristicas del taller y cumplen 
con las normas de seguridad establecidas. . 

3.4 Gestionar la documentaci6n '( el registro 
de datos y mantener organizado y actua­
Iızado el archivo y la documentaci6n 
tecnica. 

La clasificaci6n de los documentos permite su facil localizaci6n 
yacceso. 
EI sistema de archivo permite la conservaci6n de los documentos 
en estado integro y seguro. 
Los metodos implantados dan respuesta a las necesidades y volu­
men del archivo. 
EI registro se actualiza incorporando sistematicamente las modi­
ficaciones que afecten a plazos y documentos tecnicos. 
Los procedimientos de actualizaci6n del archivo permiten conocer 
la vigencia de la documentaci6n existente. 
La gesti6n de la documentaci6n garantiza la transmisi6n de infor­
maci6n. de maı:ıera eficaz e interactiva. 
Los canales de informaci6n establecidos permiten conocer. de 
manera constante. la evoluci6n de la producci6n y sus incidencias. 
La correcta circulaci6n de la informaci6n permite prever desvia­
cıones. ıntervenır a tıempo y reaJustar programaciones. 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de producci6n: 

. lJ~i'.izados: puesto inforr;ıatico de trabajo. Calculadora 
cıentıfıca. Materıal ınformatıco. Programas informaticos 
de gesti6n de almacen. Programas aplicados de orga­
nizaci6n de la producci6n. 

Relacionados: equipos e instalaciones de manteni­
mien.to. Equipos e instalaciones de tratamiento y elimi­
nacıon de resıduos. (depuradora) .. Məquinas y equipos 
para embalaJe. Maquınas especıales de mecanizado 
(electroerosi6n. ultrasonidos. plasma). Məquinas de con­
fC?rmado. Sıs.temas de amarre estəndar y utillajes espe­
cıfıcos. Perıferıcos de comunicaci6n de CNC. Herramien­
tas. de corte. conformaci6n y especiales. Accesorios 
estandar y especıales para el mecanizado. Materiales. 
productos y componentes. Herramientas manuales de 
mantenimiento. Elementos de transporte y manutenci6n. 
Sıstemas automaticos de alimentaci6n. Robots manipu­
ladores. Maquinas de CNC. Generadores de atm6sferas 
controladas. Banos para el enfriamiento. Bandejas y ces­
tas de acero refractario. barras y columnas. Instrumentos . 
de control de temperatura (lapices de contacto. pirami­
des de Seger. term6metros. pir6metros electricos (ter­
moparı;s y radiaci6n). pir6metros 6pticos. reguladores 
automatıcos de temperatura). Frigorificos. Cubas. Equi­
pos de apagado y utıles. Granalladoras. Cabinas. Tam­
bores giratorios. Pulidoras. Cinceles. Cinceles neumati­
cos. Amoladoras portatiles. Martillos. Fieltros con abra­
sivos. Cint?s abrasivas. Instalaciones (shot-peening. 
TMSH). Maquınas enmasıllar. Esmeriladora. Lijadora. 
Sopletes. Hornos. Equıpos de metalizado. Aspersores. 
Centrıfuga.doras. Calderas. Sistemas de regulaci6n y con­
trol (manometros. regıstradores). Cabinas de pintura. 
enmasılladora. Mezcladoras. utiles (ganchos. soportes. 
gıratorıos. de volteo). Pıla de I?vado de pistolas. equipo 
de herramıentas de pıntura. Lıneas de corte. Instalacio­
nes de calentamiento (forja). Uneas automaticas de 

estampaci6n. Hornos de gas. electricos para tratamien­
tos termicos. Instalaciones de rebarbado. Instalaciones 
de estampaci6n en frio. de laminado. extrusi6n. etc. Uti­
les de conformaci6n. Sistemas de manipulaci6n y trans­
porte de productos. Sistemas de elevaci6n. Sistemas de 
almacenamiento. Dispositivos de seguridad de maquinas 
e ınstalacıones. 

b) Prod.uctos 0 resultados del trabajo: distribuci6n. 
programacıon. lanzamıento y control de la producci6n. 
Asignaci6n y optimizaci6n de los recursos materiales y 
humanos. Control de aprovisionamientos. almacena­
miento y suministro de materiales de producci6n. Infor­
me de desviaciones de costes. 
.• c) Procesos. metodos y procedimientos: comproba­

cıo.n del. ~oste estandar para las producciones previstas. 
Asıgnacıon de recursos. C<'llTlparaci6n y equilibrado de la 
carga de trabajo en funci6n de los proyectos en cartera 
y de la capacidad del proceso de fabricaci6n (reasignaci6n 
de recursos. subcontrataciones). Metodos de calculo de 
desvia~iones de coste. Procedimientos de gesti6n del 
almacen que asegura. en todo momento. el nivel de exis­
tencias 6ptimo en la empresa. Proceso de aprovisiona­
mıento que cubra las necesidades de materiales y pro­
ductos que surjan en la producci6n. Sistemas y tecnicas 
de. maneJo y almacenami~ıntode materiales y productos. 
Metodos de determınacıon de propiedades y caracteris­
tıcas de los materiales (densidad. humedad. calidad). Tec­
nı~as de embala)e y. (lrotecci6n de materiales y productos. 
Tecnıcas de utılızacıon. tratamıento y eliminaci6n de resi­
duos. Procesos de fabricaci6n. Sistemas de fabricaci6n. 
Sistemas de organizaci6n del mantenimiento. Metodos de 
organizaci6n y programaci6n de la producci6n. 

d) Informaci6n: 

Utilizada: directrices de la empresa. Listas de mate­
riales y elementos que componen los productos. Ordenes 
de fabricaci6n. Relaci6n de recursos humanos cualifi­
caci6n. disponibilidad. Presupuestos. Plazo de 'entrega 
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de los productos. Fichas tecnicas de mantenimiento de 
maquinas, equipos e instalaciones. Planes de formaci6n 
de la empresa. Convenio del sector y ordenanza laboral. 
Inventaricf de existencias. Catalogos sobre precios y 
caracterlsticas tecnicas de materiales, productos y com­
ponentes'necesarios en la cadena productiva. Albaranes. 
Facturas. Fichas de almacen. Informaci6n sobre costes 
de producci6n (directas, indirectas, fijas, variables), pro­
veniente del centro de costes de la empresa. Informaci6n 
sobre costes de subcontrataciones. Hojas de trabajo. 
Ficha tecnica y planos de los productos a fabricar. Nor­
mas de seguridad para el manejo y almacenamiento de 
materiales y productos. Plan secuencial de las activida-

des en funci6n~el tiempo y los recursos asignados. ME:ltO­
dos y proceso~ de filbricaci6n. 

Generada: hojas de control de los aprovisionamientos. 
Fichas de contm! de almacen: entradas y salidas. Docu­
mentos de control de tratamiento de los residuos. Fichas 
de control de calidad de los materiales, productos y com­
ponentes. Programas de trabajO'. Fichas y 6rdenes de 
trabajo. Hojas de ruta. Ordenes de lanzamiento. Fichas 
de seguimiento v control de la producci6n. Informes del 
personal (promoci6n. permisos, sanciones). Necesidades 
de formaci6n. Archivo de documentaci6n de producci6n. 
Calculo de desviaciones de costes. 

Unidad de competencia 4: gestionar y supervisar la producci6n en fabricaci6n mecanica 

REAUZACIONES 

4.1 Instruir tecnicamente a los trabajadores 
que estan a su cargo, supervisando el cum­
plimiento de las normas de seguridad y 
las actuaciones de control de calidad de 
fabricaci6n. 

4.2 Supervisar y controlar la fabricaci6n, los 
procesos, rendimiento del trabajo y man­
tenimiento, resolviendo anomalias y con­
tingencias. 

4.3 Participar en la mejora del proceso de pro­
ducci6n, a fin de aumentar la productivi­
dad, cumpliendo con las especificaciones 
tecnicas y de calidad del producto. 

CRITERlOS DE REAi...IZACION 

La instrucci6n impartida consigue que los trabajadores hagan una 
correcta interpretaci6n de la informaci6n de pr.oceso y de las tareas 
referentes al control de calidad. 
Las instrucciones dadas permiten a los operarios preparar Los mate-

, riales y las maquinas, asi camo realizar los trabajos con la eficacia, 
seguridad y calidad establecidas. 
Las instrucciones son sufiderıtes y precisas, evitando errores en 
la interpretaci6n y ejecuci6n de las 6rdenes de trabajo. 
La instrucci6n consigue la concienciaci6n en materia de seguridad 
y calidad. 
La supervisi6n consigue el cumplimiento de las normas de salud 
laboral y la reducci6n de accidentes, darios y bajas. 
La instrucci6n en materia de seguridad permite a los trabajadores 
la identificaci6n de los riesgos del trabajo y las medidas de pre­
venci6n que se deben tomar para evitarlos. 
La supervisi6n permite conocer, controlar y corregir las actua­
ciones, garantizar que se aplican las instrucciones establecidas 
y obtener la producci6n con la calidad requerida.· 
EI estudio del personal permite conocer las necesidades formativas 
y establecer un plan de formaci6n. 
Los objetivos marcados. en la formaci6n son evaluados y se arti­
culan medidas correctoras para superar la diferencia entre estos 
y los conseguidos. 

La supervisi6n evita anomalias y desviaciones del proceso y per­
mite conseguir la calidad del producto. 
Se establecen los ajustes necesarios para corregir las incidencias 
surgidas en el proceso 0 en la calidad de la pieza. 
La supervisi6n permite conocer el estado operativo de las ins­
talaciones y maquinas, asl como los trabajos de mantenimiento 
preventivo y correctivo. . 
Los datos referentes a la ocupaci6n de .trabajadores, maquinas 
y recursos consumidos se comparan con la distribuci6n de recur­
sos asignados en el tiempo, corrigiendo las desviaciones detec­
tƏdas. 
EI seguimiento de la producci6n permite asegurar que los trabajos 
se realizan cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral. 
La supervisi6n permite conocer las 6rdenes de trabajo pendientes, 
los materiales asociados, las herramientas y utillajes que hay que 
utilizar y la fecha 'programaQa de comienzo/terminaci6n de la 
producci6n. 
EI seguimiento de la producci6n permite conocer las desviaciones 
del estado actual de la producci6n, con respecto al programado, 
y proceder a la reasignaci6n de tareas 0 ajustes de programaci6n. 

Las aportaciones propuestas para mejorar el proceso tienen en 
cuenta: 

EI incremento de la producliv,dad. 
La calidad. 
La reducci6n de costes. 
La seguridad. 
La disminuci6n de esfuerzos. 
La ergonomia. 
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4.4 

4.5 

REAlIZACIONES 
------ _._-_. 

Dirigir y gestionar un grupo d" trabajo, 
a fin de conseguir el mayor rendimiento 
de los recursos humanos y mııteriales y 
la calidad del producto program"do, 

Gestionar la informaci6n necesmia para -
conducir y supervisar la producci6n. 

4.6 Participar en el establecimiento de los pro­
gramas y acciones de mantenimieııto. 

4.7 Crear, mantener e intensificaı relaciones 
da trııbajo en el entomo de prGdLlcci6n, 
reso!viendo los conflictos inteme, sonales 
que se presenten y participa<ıdo an la 
puesta en practica de procedimiAtıtos de 
redamaciones y disciplinarios. 

CAITERIOS DE REAlIZACION 

la actualizaci6n de los conocimientos respecto a los procesos 
permite aportar modificaciones de mejora continuada del proceso. 
las maquinas, instalaciones y utillajes de nueva adquisici6n, nece­
sarios para la producci6n, se definen teniendo en cuenta: 

la adecuaci6n al trabajo que hay que realizar. 
la disponibilidad de repuestos y facilidad de mantenimiento. 
la flexibilidad en los trabajos. 
las relaciones prestaciones/coste favorable. 

la distribuci6n, asignaci6n y coordinaci6n de tareas y responsa­
bilidades se realizan de acuerdo con las caracterfsticas de los 
medios disponibles, conocimientos y habilidades de los traba­
jadores. 
Se dirige al grupo de trabajo con criterios de minimizar el coste, 
fabricar en los plazos establecidos y con la calidad fijada. 
las 6rdenes, iostrucciones emitidas, son elaras, precisas, adecua­
das, aceptadas y respetadas por los subordinados y apoyadas 
por los supervisores. 
la correcta direcci6n consigue detectar y encauzar las actitudes 
negativas 0 positivas, mediante una adecuada comunicaci6n y 
motivaci6n. 
EI ambiente de trabajo creado facilita la implicaci6n del grupo 
en la consecuci6n de los objetivos fijados. 
Se tienen en cuenta los cauces de promoci6n, incentivos. 
Se hacen cumplir las normas de seguridad e higiene y medioam­
bientales. 
Se valoran las actitudes de iniciativa, analisis y creatividad de 
los trabajadores a su cargo. 
Se potencia la participaci6n de los trabajadores a su cargo. 
EI conjunto de 6rdenes y ddribuci6n de funciones permite iniciar, 
desarrollar y finalizar la fabricaci6n. 
la asignaci6n de trabajos permite la correcta utilizaci6n de los 
recursos humanos y materiales. 

la gesti6n asegura la actualizaci6n, la facil accesibilidad, la difu­
si6n, el conocimiento y control de la informaci6n de producciOn 
relativa a: 

Informaci6n del producto. 
Informaci6n del proceso. 
Flujos de producci6n. 
Avance de la producci6n. 
Rendimiento y cal'idad de maquinas. 
Rendimiento de operarios de la unidad. 
Mejoras de producci6n. 
Historial de maquinas e instalaciones. 
Manuales de operaci6n. 
Productividad. 

la informaci6n recibida y la generada se transmite y comunica 
a los trabajadores de manera eficaz e interactiva. 
la informaci6n recibida y la generada permite conocer, de manera 
constante, la evoluci6n de la producci6n y sus incidencias. 
la gesti6n de la informaci6n mantiene al dfa el historial de maqui­
nas e instalaciones, la ficha tıknica y de producci6n. 
la informaci6n se recepciona, en su easo se procesa, se transmite 
aotros departamentos 0 responsables y/o se arehiva. 

Se establecen los programas de mantenimiento de usuario en 
planta. 
Se colabora en la elaboraci6n de los manuales de actuaci6n para 
el maotenimiento correctivo, aportando las soluciones que inter-
fierao en la menar medida posible an la producci6n. . 
Se recoge y transmite la informaci6n necesaria para el manta­
nimiento, reflejandose las acciones de mantenimiento an el prır 
grama de producci6n. 

los procedimientos de la organizaci6n se difundan entre los miem­
bros que la eonstituyen para que estan informados de la 5ituaci6n 
y marcha de la misma, fundamentalmente en 105 aspeetos de 
calidad y productividad. 
En la tı:ıma de cualquier deciai6n, que afecte a ios procedimiento5, 
se tiene ən cuentıı y se respeta la legislaciOn laboraL 
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REAlIZACIONES 

4.8 Establecer y hacer cumplir las medidas de 
protecci6n y de seguridad que deben ser 
adoptadas en cada caso, en 10 referente 
a los equipos, los medios y al personal. 

4.9 Actuar segun el plan de seguridad e higie­
ne, participando con los responsables de 
la empresa en su elaboraci6n, instruyendo 
a sus colaboradores, supervisando y apli­
cando las medidas establecidas y, asimis­
mo, supervisando y utilizando los equipos 
de seguridad asignados a su equipo. 

DOMINIO'PROFESIONAL 

CR1TERIOS DE REAUZACION 

Son promovidas y, en su caso, aceptadas las mejoras propuestas 
por cualquier miembro de la organizaci6n, en 105 aspectos de 
calidad, productividad y servicio. 
EI estilo de direcci6n adoptado potencia las relaciones personales, 
generando actitudes positivas entre las personas y entre estas 
y su actividad 0 trabajo. 
Se potencia que los objetivos de la organizaci6n sean asumidos 
como propios por cada uno de 105 miembros que la componen. 
Se genera un plan de formaci6n continuada, que se respeta y 
potencia, para conseguir la formaci6n adecuada del personal. 
Se identifican 105 conflictos que se originan en el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud .. 
Se resuelven problemas de relaciones personales, recabando infor­
maci6n adecu.adamente antes de tomar una decisi6n y consul­
tando, si fuera preciso, al inmediato superior. 
Se informa a 105 trabajadores de sus derechos y deberes recogidos 
en la legislaci6n vigente y en el reglamento especifico de su entor­
no laboral. 
Se aporta la informaci6n disponible, con la minima demora, cuando 
se inicia un procedimiento disciplinario 0 una queja. 

Las protecciones para seguridad de uso' de 105 equipos y maquinas 
se mantienen y se anaden cuando se detectan otros riesgoır-en 
su aplicaci6n. 
EI trabajo se paraliza cuando no se cumplen las medidas de segu­
ridad establecidas 0 existe riesgo para tas personas Y/o 105 tiienes. 
En caso de accidente laboral se analizan tas causas que 10 han 
producido" y se toman tas medidas correctivas. 
Cuando se produce un accidente laboral se pone en conocimiento 
de todo el personal tas causas que 10 motivaron y la forma de 
c6mo podia haberse evitado. . . 
La implantaci6n de campanas de seguridad continuas permite 
que estas sean una parte importante de las tareas de 105 tra­
bajadores e inculcan la participaci6n de estos en el establecimiento 
de las normas de seguridad. 
La vigilancia de la realizaci6n de trabajos permite el cumplimiento 
de las normas de seguridad establecidas y la incorporaci6n de 
nuevas normas que permitan que el trabajo en ejecuci6n sea mas 
seguro. 
La vigilancia de 105 puestos de trabajo permite comprobar que 
tas medidas de seguridad aplicables en equipos y maquinas estan 
bien visibles por medio de carteles adecuados a 105 puestos de 
trabajo en lugares estrategicos. 

Se identifican 105 derechos y tas obligaciones del empleado y 
de la empresa en materia de seguridad e higiene y se asignan 
tareas para acometer acciones preventivas, correctoras y de 
emergencia. -
Se identifican 105 equipos y medios de seguridad mas adecuados 
para cada actuaci6n y su uso: 
Las propuestas que se realizan suponen una notable mejora en 
105 sistemas de seguridad de su entomo de trabajo. 
Se forma a 105 colaboradores de acuerdo con el plan de seguridad 
e higiene de la empresa. 
En situaciones de «emergenciaıı: 

Se produce la evacuaci6n de los edificios e instalaciones con arre­
glo a los procedimientos establecidos. 

Las funciones establecidas son acometidas por el personaj 
correspondiente. 

EI uso de equipos y medios es el adecuado segun requerimientos 
y especificaciones. 

Se aplican las medidas sanitarias bƏsicas y las tecnicas de primeros 
auxilios. 

Maquinas herramientas por arranque de viruta. 

a) Medios de producci6n: equipos e instalaciones 
de almacenamiento. Equipos e instalaciones de trata­
miento y eliminaci6n de residuos (depuradora). Maquinas 
y equipos para embalaje. 

Maquinas especiales de mecanizado (electroerosi6n, 
ultrasonidos, plasma). Maquinas de conformado. Siste­
mas de amarre estandar y utillajes especificos. PerifƏ­
ricos de comunicaci6n de CNC. Herramientas de corte, 
conformado y especiales. Accesorios estandar y espe-
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ciales para el mecanizado. Materiales, productos y com­
ponentes. Herramientas manuales de mantenimiento. 
Elementos de transporte y manutenci6n. Sistemas auto­
maticos de alimentaci6n. Robots, manipuladores. Maqui­
nas de CNC. Generadores de atm6sferas controladas. 
Banos para el enfriamiento, bandejas y cestas de acero 
refractario, barras y columnas. Instrumentos de control 
de temperatura (lapices de contacto, piramides de Seger, 
term6metros, pir6metros electricos (termopares y radia­
ei6n), pir6metros 6pticos, reguladores automaticos de 
temperatura). Frigorfficos. Cubas. Equipos de apagado 
y utiles. Granafladoras. Cabinas. Tambores giratorios. 
Pulidoras. Cinceles. Cinceles neumaticos. Amoladoras 
portatiles. Martiflos. Fieltros con abrasivos. Cintas abra­
sivas. Instalaeiones (shot-peening, TMSH). Maquinas 
enmasiflar: Esmeriladora. Lijadora. Sopletes. Hornos. 
Equipos de metalizado. Aspersores. Centrifugadoras. Cal­
deras. Sistemas de regulaei6n y control (man6metros, 
registradores). Cabinas de pintura, enmasifladora). Aut6-
matas. Mezcladoras. Utiles (ganchos, soportes, girato­
rios, de volteo), pila de lavado de pistolas, equipo de 
herramientas de pintura. Uneas de corte. Instalaciones 
de calentamiento (forja). Uneas automaticas de estam­
paci6n. Hornos de gas, electricos para tratamientQs ter­
micos. Instalaeiones de rebarbado. Instalaciones de 
estampaei6n en frio, de laminado, extrusi6n, etc. Utiles 
de conformaci6n. Sistemas de manipulaei6n y transporte 
de productos. Sistemas de elevaei6n. Sistema. de alma-

cenamiento. Dispositivos de seguridad de maquinas e 
instalaciones. 

b) Productos 0 resultados del trabajo: coordinaei6n, 
supervisi6n e instrucei6n de 105 recursos humanos de 
producei6n. Coordinaei6n y control del mantenimiento. 
Cumplimiento de tas normas de seguridad. Cumplimiento 
de tas normas medioambientales. Control de la produc­
ei6n. Supervisi6n de la producci6n en cantidad, calidad 
y plazos establecidos. 

c) Procesos, metodos y procedimientos: tecnicas de 
supervisi6n y control de procesos, (rendimientos, cargas 
de trabajo, mantenimiento, cumplimiento de las normas 
de seguridad y medioambientales). Tecnicas de innova­
ci6n y mejora de la producei6n. Tecnicas de programa­
ei6n. 

d) Informaci6n: 

Utilizada: programas de fabricaci6n. Planos y 6rdenes 
de fabricaci6n. Fichas tecnicas de trabajo. Datos sobre 
el personal (ocupaci6n, responsabilidad, rendimiento). 
Fichas de seguimiento y contro!. Programa de mante­
nimiento preventivo. Normas de seguridad. Normas, ins­
truceiones y manual de calidad de fabr'lcaci6n. Hojas 
de ruta. Normas medioambientales. 

Generada: partes de fabricaci6n: producci6n, tiempos, 
accidentes, ineidencias. Informes de materiales consu­
midos. Informes sobre cambios y correcciones sucedidos 
en el proceso. Hojas de propuestas de mejoras al pro­
ceso. Informes sobre actuaeiones de control de calidad. 

Unidad de competencia 5: controlar la calidad en fabricaci6n mecanica 

REALlZACtONES 

5.1 Participar en la definiei6n del metodo, pro­
ceso 0 procedimiento de control, con la 
documentaei6n necesaria, asegurando el 
control de 105 parametros prescritos. 

5.2 Determinar 105 procedimientos para veri­
ficaciones, inspecciones y ensayos, a partir 
de 105 objetivos de calidad y del plan de 
control establecido. 

CRITEAIOS DE REALlZACION 

Se describe la forma de control de todas tas caracterfsticas sig­
nificativas del producto 0 proceso, recogiendolas en el plan de 
contro!. 
Se definen todas tas pautas de control necesarias para ampliar 
o complementar el plan de contro!. 
se tienen- en cuenta, en el plan y pautas de control. 105 criterios 
fundamentales de la forma de medici6n que garanticen el pro­
ducto;-proceso y seguridad. 
Se describe la forma de actuaci6n, para la toma de acciones correc­
toras, cuando aparezcan desviaeiones. 
Se ejecuta el AMFE (analisis modal de faflos y efectos) de proceso 
u otras tecnicas de mejora de la calidad necesarias para prevenci6n 
de faflos. 

EI procedimiento especifica de forma elara y concisa: 

EI objeto del procedimiento. 
Los elementos 0 materiales que se deben inspeceionar. 
Las condiciones de aplicaei6n. 
EI diagrama del procedimiento. 
Los medios einstrumentos de ensayo. 
EI criterio de evaluaci6n conforme a la norma establecida. 
Las caracterfsticas del informe del resultado de la inspecei6n. 
EI nivel de cualificaci6n del operario. 

EI procedimiento define operativamente 105 resultados precisos 
que se deben alcanzar. 
Las pautas de inspecci6n determinan: 

Las caracterfsticas de calidad objeto de verificaei6n. 
Los medios e instrumentos de verificaei6n. 
Los valores permisibles. 
Et tamano de muestra 0 frecuencia de la inspecei6n. 

EI procedimiento de inspecci6n, verificaci6n y ensayo, permite 
detectar 105 defectos de calidad: dimensiones geometricas, carac­
terfsticas. 
EI procedimiento determina el tratamiento de no conformidad. 
EI procedimiento definido optimiza 105 costes de calidad. 
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REALlZACIONES 

5.3 Partieipar en la definici6n del plan de man­
tenimiento de equipos y medios de medi­
ci6n, asr como en el estableeimiento de 
procedimientos y realizar las calibraciones 
necesarias de acuerdo con ellos. 

5.4 

5.5 

Realizar los ensayos de los materiales y 
productos Y/o dictaminar sobre los resul­
tados, proporcionando la informaei6n 
necesaria para el conocimiento de la situa­
ei6n del proceso y del producto, segun 
los procedimientos y normas tecnicas de 
ensayo, planos y pautas de control. 

Gestionar la documentaei6n, el registro de 
datos grƏficos de control y elaborar infor­
mes tecnicos. 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de producci6n: 

CRITEAlOS DE REALlZACION 

EI procedimiento de calibraci6n y mantenimiento incluye: 

La frecuencia de realizaci6n de calibraciones. 
Los patrones que hay que tomar como referencia. 
Los criterios a aplicar para sustituei6n de componentes de los 

equipos. 
Las precauciones a observar durante el transporte y uso del equipo. 
Las condieiones de almacenamiento de materiales y equipo de 

END. 

Se aplican los procedimientos de calibraci6n que cumplimentaran 
el programa de mantenimiento de equipos y medios de medici6n. 
Todas las fichas necesarias para el seguimiento del programa se 
encuentran completas y en perfecto estado de uso. 
Todos 105 equipos e instrumentos se encuentran etiquetados y 
marcados con sus referencias y fechas de calibraei6n. 
Todos los instrumentos y equipos incluidos en el programa se 
encuentran registrados y calibrados conforme a procedimientos. 
estando los resultados de las calibraciones registrados en las fichas 
correspondientes, garantizando la trazabilidad. 
Se describen y lIevan a cabo las aceiones correctoras necesarias 
para mantener la mejora continua de la medici6n. 
En la definici6n del plan se tienen en cuenta los archivos hist6ricos 
de evoluci6n de medida y la documentaei6n tecnica de los equipos. 

Los ensayos de funcionalidad 0 vida y de materiales se .realizan 
segun los procedimientos y normas establecidos. 
Se evaluan y, en su caso. certifican internamente las competeneias 
del personal espedfico en ensayos no destructivos. 

- Los ensayos realizados permiten comprobar las especificaciones 
requeridas. 
Los resultados obtenidos en los ensayos realizados permiten asə­
gurar la viabilidad del producto. 
Se proponen acciones correctoras en funei6n de las anomalfas 
detectadas. 
Dictamina sobre los resultados de los ensayos realizados por el 
y por los operarios a su cargo, en base a procedimientos escritos 
estableeidos. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene en la elaboraci6n 
de ensayos .. 

La informaei6n procedente de los estudios de capacidad se 
encuentra correctamente localizable y archivada. 
La informaei6n procedente de los grƏficos de control se encuentra 
correctamente localizable y archivada. 
Todos los informes elaborados, en relaci6n con la situaci6n de 
la calidad de los procesos y productos, se encuentran perfec­
tamente localizables y archivados. 
Las modificaciones que afectan a documentos tecnicos se incor­
poran sistematicamente, manteniendose su registro actualizado. 
Los metodos implantados dan respuesta a las necesidades y volu­
men del archivo. 

Utilizados: medios informaticos. Equipos de labora­
torio para analisis de materiales. Equipos para ensayos 
destructivos y no destructivos. Instrumentos de verifi­
caei6n y medici6n dimensional. Equipos para ensayos 
funeionales 0 de vida. Patrones de referencia certificados 
por laboratorios autorizados. 

y utillaje espedfico. Accesorios estandar y especiales 
para el mecanizado. Elementos de transporte y manu­
tenci6n. Sistemas automaticos de alimentaci6n. Robots, 
manipuladores. Maquinas de CNC. Instalaciones de tra­
tamientos termicos y superficiales. 

b) Prineipales resultados del trabajo: aplicaci6n 
correcta del plan de calidad. Procedimientos de inspec­
ei6n y ensayo. Definici6n de tratamiento de la no con­
formidad. Plan de ensayos. Sistemas de control de cali­
dad de los aprovisionamientos. Dictamenes de los resul­
tados de los ensayos destructivos y no destructivos. Relacionados: materias primas. Materiales, productos 

y componentes. Maquinas de mecanizado. Maquinas de 
mecanizado espeeial (electroerosi6n, ultrasonido, plas­
ma). Maquinas de conformado. Uneas de corte. Insta­
laeiones de calentamiento (forja). Uneas automaticas de 
estampaci6n. Instalaciones de estampaci6n en frro, de 
laminado, de extrusi6n. Sistemas de amarre estƏndar 

c) Procesos, metodos y procedimientos: procedi­
mientos de ensayo. Tablas y abacos para determinar 
el tamano de muestra necesario. Sistema de evaluaci6n 
de la cdlidad de los suministros. Prescripciones de homo­
logados relativas a la calidad 0 especificaeiones de clien­
tes. Tecnicas estadisticas. Tecnicas analfticas de fallos 
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y efectos. Tecnicas de ensayos destructivos y no des­
tructiııos. Tecnicas de medici6n dimeıısional. 

d) Informaci6n: 

Utilizada: normativa nacional e internacional de mate­
riales y productos. Normativa de consumo, seguridad, 
sani dad, medio ambiente. Misiones del sistema de ca ii­
dad de la empresa. Fichas tecnicas de caracterfsticas 
de los suministros y productos. Datos hist6ricos de ca ii­
dad. Planes de control AMFE. Datos de control esta­
dlstico. Normas. Especificaciones tecnicas y planos. 
Registros de inspecci6n. Informes de ensayos. 

Generada: acciones clave sobre calidad. Resultados 
de la gesti6n de calidad. Prescripciones de ensayo defi­
nidas 0 identificadas. Causas y medidas correctivas para 
solucionar los problemas de calidad del proyecto y en 
servicio. Procedimientos de verificaci6n y medici6n. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional. 

2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos, organiza­
tivos y econ6micos. 

Se mencionan a continuaci6n una serie de cambios 
previsibles en el sector que, en mayor 0 menor medida, 
pueden influir en la competencia de esta figura: 

Se preve la modernizaci6n de las estructuras empre­
sariales, produciendose un incremento considerable de 
las inversiones destinadas a la adquisici6n de bienes 
de equipo, con una importante renovaci6n de maquinaria 
y la implantaci6n de sistemas informı\ticos en produc­
ci6n. 

La incorporaci6n de nuevos materiales y tecnologıas, 
principalmente en mecanizado, 10 que implicara una sus­
tituci6n de equipos convencionales por otros mas avan­
zados y la adaptaci6n 0 cambio de los procesos y sis­
temas productivos. 

La calidad, adquirida y controlada por medio de unos 
planes de calidad, implica la renovaci6n de tecnologfas 
que obliga a una inversi6n en los procesos productivos. 

EI aumento del tamano empresarial, 10 que favorecera 
la competitividad. 

Una tendencia a la especializaci6n de las empresas 
de menor tamano en diferentes fases del proceso pro­
ductivo, ası como una mayor penetraci6n en mercados 
internacionales de las empresas de mayores dimensio­
nes. Se favorecera la asociaci6n de empresas, 10 que 
repercutira positivamente en las estructuras empresa­
riales. 

Se dara tambien un incremento notable de las sub­
contrataciones. 

Se esperan incrementos significativos de productivi­
dad motivados, en gran parte, por la introducci6n de 
nuevas tecnologfas. 

Una adecuaci6n de los productos a las necesidades 
del mercado, mediante la fabricaci6n flexible, aumen­
tando la adaptaci6n al entorno y ahorro en los costes 
de producci6n. 

EI desarrollo de la normativa de seguridad y preven­
ci6n que obligara a una mayor exigencia en su aplicaci6n. 

EI desarrollo y aplicaci6n de la normativa medioam­
biental y la exigencia en su aplicaci6n 

Las aplicaciones informaticas seguin\n incorporando­
se a las distintas fases de los procesos de fabricaci6n. 
Se extendera, en las empresas de mayor tamano, el uso 
de bases de datos con informaci6n sobre materiales y 
su control. Se incrementara el uso de programas infor­
maticos en la planificaci6n y coordinaci6n de trabajos, 
10 que permitira tener en cuenta el desarrollo del proceso 
en su conjunto. 

Se dara la necesidad de dedicar un esfuerzo extraor­
dinario en Investigaci6n y Desarrollo, apareciendo depar­
tamentos dentro de las empresas dedicados a dicha acti-

vidad, ya que' las asociaciones entre empresas para 
potenciar la I + 0 no ofrecen muchas posibilidades. 

Introducci6n de sistemas de mantenimiento preven­
tivo que permiten aumentar la operatividad de la maqui­
naria hasta alcanzar el 90 por 100 de disponibilidad. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales. 

EI aumento de la presencia de equipos programables 
por control numerico determinara que parte de su acti­
vidad se centre en la programaci6n y puesta en fun­
cionamiento de estos equipos. 

EI nivel de robotizaci6n se vera notablemente incre­
mentado. 

Se determina la tendencia de evoluci6n creciente de 
los sistemas CIM donde se combinan las producciones 
a escala con la fabricaci6n por pedido. 

La expansi6n de sistemas de ingenieria asistida por 
ordenador, suficientemente flexible tanto en diseno, en 
dos 0 tres dimensiones, como en fabricaci6n. 

EI aumento de los recursos dedicados a certificaci6n 
y homologaci6n, que permitan una mayor calidad de 
los productos, como garantıa para introducirse en el mer­
cado europeo. 

EI aumento de los niveles de calidad, y su control, 
determinara una actividad basada en el conocimiento 
y aplicaci6n del plan de calidad especlfica. Algo similar 
ocurrira con el plan de seguridad, cuya aplicaci6n y con­
trol sistematico, debe constituir una actividad de impor­
tancia creciente. 

Se daran tambien cambios especificos en la actividad 
de este profesional derivados de la utilizaci6n de nuevos 
materiales y equipos, especialmente con la utilizaci6n, 
cada vez mas generalizada, de medios informı\ticos en 
la organizaci6n y lanzamiento de la producci6n, obligan­
dole esto a manejar programas y bases de datos espe­
cificos. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

Esta figura debera tener una formaci6n en informatica 
que le permita utilizar diferentes programas de aplica­
ci6n, ası como consultar bases de datos de materiales 
y su control. En materia de planificaci6n sus conocimien­
tos informaticos deben permitirle realizar y utilizar los 
grMicos y diagramas de producci6n. Igualmente, debera 
conocer los sistemas de programaci6n de maquinas y 
equipos de control numerico. 

Su formaci6n en calidad debe enfocarse a conseguir 
una concepci6n global de la misma y unos conocimien­
tos en materiales, maquinas, medios y sistemas de con­
trol. que le permitan actuar en este campo permanen­
temente. 

Debera conocer los aspectos relacionados con tec­
nologıas aplicadas a distintas fases del proceso produc­
tivo, que permitan acoplarse a las exigencias en cuanto 
a capacidad de adaptaci6n a nuevos productos. 

Destacar, por su evoluci6n, la conjunci6n del diseno 
con la fabricaci6n asistida por ordenador (CAD/CAM), 
la fabricaci6n integrada por orden ad or (CIM) y la pro­
gramaci6n de sistemas auxiliares de fabricaci6n, robots, 
aut6matas, PLCs. 

Debera ampliar su formaci6n en el conocimiento y 
preparaci6n de equipos complejos de mecanizado y aca­
bado, en los que intervienen de forma complementaria 
sistemas hidraulicos, neumı\ticos, electricos yelectr6ni­
cos sofisticados, ası como herramientas y utillaje de alta 
precisi6n. 

La gesti6n y las relaciones con el entorno de trabajo 
adquieren cada vez un mayor relieve en el contexto lor­
mativo, con el fin de coordinar tareas productivas. 

Debera conocer la utilidad e instalaci6n de los dis­
tintos medios de protecci6n y tener una visi6n global 
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de la seguridad en fabricaci6n y/o montaje. asf como 
un conocımıento de la normativa aplicable y de la docu­
mentaci6n especffica. que le lIeve a tener en cuenta de 
forma permanente este aspecto en todas sus actuacio­
nes. 

La calidad adquiere una importancia primordial. des­
tacando .;!i concepto de calidad total. 10 que implica la 
supervısıon y seguımıento del proceso de forma con­
tınua. demandandose un tecnico con un alto grado de 
polıvalencıa y conocedor del proceso en su conjunto. 
que le permıta la interrelaci6n con otros tecnicos. 

Otras necesidades de formaci6n. que podrfan ser 
deducıdas de los cambios previsibles en el sector. son: 
conocımıento de nuevos materiales. mantenimiento de 
maquinas. equipos e instalaciones y utilizaci6n de nuevos 
equipos de fabricac!6n y control. Necesidad esta de pos­
tenor especıalızacıon que podra ser completada en el 
puesto de trabajo. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo. 
• 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 

Esta figura profesional podra ejercer su actividad en 
los sectores de fabricaci6n por mecanizado (arranque 
de vıruta. conformado. (forja. estampaci6n. primeras 
transfor~acıones. especıales. montaje). en areas como 
pr?duccıon. programacı6n de la producci6n. planifica­
cıon del proceso productivo. logfstica y calidad. 

Los principales subsectores donde puede desarrollar 
su actividad. son: 

Fabricaci6n de maquinaria y equipo mecanico. 
Fabricaci6n de componentes dispositivos y aparatos. 

Fabricaci6n de cables. 
Fabricaci6n de pilas y acumuladores. 
Fabricaci6n de lamparas y material de alumbrado. 
Fabricaci6n de aparatos de medida. control y pro-

gramacıon. 

Fabricaci6n de instrumentos 6pticos. material foto­
grƏfico y cinematogrƏfico. 

Fa~ri.caci6n de material medico-quirurgico y aparatos 
ortopedıcos. 

En general. grandes y medianas empresas dedicadas 
a la fabricaci6n por mecanizado. conformado ymontaje. 

2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

Esta figura profesional se ubica fundamentalmente 
en las funciones de programaci6n y planificaci6n del 
proceso productivo y en las de control de calidad. 

Las tecnicas y conocimientos tecnol6gicos que abar­
ca. son amplıos dentro de la fabricaci6n mecanica. pero 
en general. es competente en: 

Establecimiento de procesos operacionales. 
Programaci6n de maquinas de control numerico y 

sistemas auxiliares de fabricaci6n. 
Programaci6n de la producci6n. 
Distribuci6n de trabajos y gesti6n de la producci6n. 

coordınando y controlando los procesos productivos. 
operacıones de mantenımıento y normas de seguridad. 

Control de calidad. 

Ocupaciones. puestos de trabajo tipo mas relevantes: 

Posibles especializaciones: 

A tftulo de ejemplo. y especialmente con fines de 
orientaci6n profesional. se enumeran a continuaci6n un 
conjunto de ocupaciones 0 puestos de trabajo que 

podrfan ser desempei\ados adquiriendo la competencia 
profesional definida en el perfil del tftulo: 

. Tecnico en procesos de mecarıizado. [arranque de 
vıruta. conformado (forja. estampaci6n. primeras trans­
formaciones). especiales. montaje]. Tecnico en planifi­
caci6n de la producci6n. Tecnico en metodos y tiempos. 
Tecnico de programaci6n de maquinas y sistemas. Tec­
nico en control de calidad. Jefe de taller. 

3. Enseiianzas minimas 

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo. 

Interpretar y analizar la documentaci6n tecnica uti­
lizada en organizaci6n. ejecuci6n y control de los pro­
cesos productivos de mecanizado. conformado (forja. 
estampaci6n. primeras transformaciones). y montaje. 

Identificar y aplicar las tecnicas de determinaci6n de 
procesos y programaci6n. asf como los procedimientos 
de control de avance de producci6n. desde la entrada 
de materiales hasta la entrega del producto . 

Comprender las caracterfsticas ffsicas y mecanicas 
de los materiales existentes en el mercado. para su 
correcta selecci6n y aplicaci6n. 
. Comprender y aplicar las tecnicas y tecnologfas uti­
Iızadas en los procesos productivos de mecanizado. con­
formado y montaje. 

Conocer y aplicar las tecnicas mas usuales relativas 
a la planificaci6n y programaci6n de la producci6n. 

Analizar e interpretar la informaci6n sobre la progra­
maci6n de la producci6n. detectando las desviaciones 
que se producen en el mismo. y proponer alternativas 
para alcanzar los objetivos programados. 

Realizar la programaci6n de maquinas de control 
numerico y de sistemas automaticos de fabricaci6n. pro­
cedıendo a la sımulacı6n para la optimizaci6n de los 
mismos. 

Utilizar equipos y programas informaticos. aplicados 
a su actividad profesional. para procesar los datos refe­
rentes a la organizaci6n y control de la producci6n. 

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

Identificar y aplicar diferentes procedimientos de 
medici6n. 

Analizar los procesos empleados en la fabricaci6n por 
mecanizado (arranque de viruta. conformado. especiales. 
mont~je). compren~iendo su interdependencia y secuen­
cıacıon. relacıonandolos con los equipos. mate 
nales. recursos humanos y productos. implicados en su 
ejecuci6n. 

Realizar y valorar verificaciones y ensayos de control 
de calidad. dictaminando resultados de ensayos destruc­
tlvoS y no destructıvos. aplicados a productos de meca­
nizado (arranque de viruta. conformado. especiales mon-
taje). . 
. Comprender el marco legal. econ6mico y organiza­

tIVO. que regula y condıciona la actividad industrial iden­
tificando los derechos y las obligaciones que se derivan 
de las relaciones en el entorno del trabajo. asf como 
los mecanismos de inserci6n laboral. 

Seleccionar y valorar crfticamente las diversas fuentes 
de informaci6n relacionadas con su profesi6n. que le 
permıtan el desarrollo de su capacıdad de autoapren­
dizaje y posibiliten la evoluci6n y adaptaci6n de sus capa­
cıdades profesıonales a los cambios tecnol6gicos y orga­
nızatıvos del sector. 

Utilizar y buscar cauces de informaci6n y formaci6n 
relacıonada con el ejercicio de la profesi6n. que le posi­
bılıten tanto el conocimiento y la inserci6n en el sector 
como la evoluci6n y adaptaci6n de sus capacidades pro­
fesıonales a los cambıos tecnol6gicos y organizativos 
del mismo. 
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3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad de competencia. 

M6dulo profesional 1: definici6n de procesos de mecanizado, conformado y montaje 

Asociado a la unidad de competencia 1: desarrollar procesos operacionales de mecanizado. 
conformado y montaje 

CAPACIDAOES TERMINAlES 

1.1 Analizar la documentaci6n tecnica relativa 
al producto que se debe fabricar (planos 
de conjunto. planos constructivos e infor­
maciones tecnicas) para realizar el estudio 
de fabricaci6n. 

1.2 Aplicar tecnicas de analisis del trabajo al 
estudio de metodos y tiempos. para opti­
mizar la fabricaci6n mecanica. 

1.3 Analizar y desarrollar procesos de fabri­
caci6n. a partir de los requerimientos del 
producto. determinando las materias pri­
mas. los procedimientos de fabricaci6n. 
las maquinas y medios de producci6n. que 
posibiliten la fabricaci6n en condiciones 
de calidad y rentabilidad. considerando los 
requerimientos exigidos al producto. 

CR1TERIOS DE EVALUACION 

Describir la documentaci6n tƏcnica. referida al producto. que es 
necesaria para desarrollar un proceso de fabricaci6n mecanica. 
Relacionar las distintas representaciones (vistas. perspectivas. sec­
ciones. cortes) con la informaci6n que puede transmitir cada una 
ele ellas. 
Diferenciar entre los tipos de acotaci6n funcional 0 de mecanizado. 
A partir de los planos de conjunto y despiece de un producto 
de fabricaci6n mecanica. que contenga informaci6n tecnica. 
identificar: 

La forma y dimensiones totales del producto. 
Los detalles constructivos del p,oducto. 
Los elementos comerciales definidos .. 
Las funciones. de cada una de las partes y del conjunto. que 

componen el producto. 
Los perfiles y superficies criticas del producto. 
Las especificaciones de calidad. 
Las especificaciones de materiales de cada uno de los elementos 

del producto. 
Las especificaciones de tratamientcs termiccs y superficiales. 

Elabcrar grı\ficcs. diagramas de tiempcs y mcvimientcs. para el 
estudic de Ics metcdcs. 
Desarrcllar las relacicnes matematicas. para el calculc de tiempc. 
en las distintas cperacicnes de mecanizadc y ccnfcrmadc (forja. 
estampaci6n y primeras transfcrmaci.ones). 
A partir de un supuestc procesc de fabricaci6n ccnvenientemente 
caracterizadc: 

Determinar Ics tiempcs de fabricaci6n. aplicandc la tecnica id6nea 
para cada casc. 

Calcular el tiempc tctal de producci6n. ccnsiderandc Ics suple-
mentcs cpcrtuncs. 

Explicar Ics distintcs prccedimientcs de mecanizadc. ccnfcrmadc 
(fcrja. estampaci6n. primeras transformacicnes) y mcntaje que 
intervienen en la fabricaci6n mecanica. 
Relacionar las distintas cperacicnes de ics prccedimientcs de 
mecanizadc y ccnfcrmadc. ccn las maquinas. herramientas y (ıtiles 
necesarics. determinandc el tiempc empleadc en realizarlas. 
A partir de un supuestc de fabricaci6n mecanica de un prcductc 
ccnvenientemente caracterizadc pcr medio de plancs. especifi­
caci.onesc muestras. determinar el prccesc de fabricaci6n: 

Determinar la materia prima. gecmetrla. estadc (recccidc. tem­
pladc. fundidc) y dimensicnes del productc. 

Identificar las principales fases de fabricaci6n. describiendc las 
secuencias de trabajc. 

Desccmpcner el procesc de fabricaci6n en las fases y cperacicnes 
necesarias. 

Determinar Ics equip.os. maquinaria .0 instalaci6n necesarics para 
la ejecuci6n del prccesc. 

Especificar. para cada fase y cperaci6n. Ics medics de trabajc. 
utillajes. herramientas. utiles de medida y comprcbaci6n. ası 
ccmc las ccndicicnes de trabajc (velccidad. avance. presi6n. 
prcfundidad de pasada. intensidad. temperatura. fuerza. dilə­
taci6n) en que debe realizarse cada cperaci6n. 

Realizar una propuesta de distribuci6n en planta. dispcniendc las 
siluetas de las maquinas y medics. teniendc en cuenta la 
secuencia prcductiva. Ics flujcs de materiales. Ics puestcs de 
trabajc y las ncrmas de seguridad. 

Determinar ics materiales. pr.oductcs y ccmpcnentes intermedics 
necesarics para cada cperaci6n. 

Calcular I.os tiempcs de cada cperaci6n y el tiempc unitaric. ccmc 
factcr para la estimaci6n de Ics ccstes de prcducci6n. 
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CAPACIDADES TEAMtNAlES 

1 .4 Determinar los eostes de fabricaci6n en 
procesos de fabricaci6n por mecanizado. 
conformado y montaje. 

1.5 Idear soluciones constructivas que permi­
tan realizar el utillaje especifico para la 
fabricaci6n por mecanizado. conformado 
y montaje. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 140 harası 

a) Procesos de fabricaci6n: 

Sistemas de fabricaci6nmecanica. 
Equipo productivo para el mecanizado. 
Equipo productivo para el conformado. 
Equipo productivo para el montaje. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar y describir los puntos crfticos de la fabricaci6n. indi­
cando procedimiento productivo. tolerancias y caracteristicas 
del producto. 

Elaborar la «hoja de instrucciones.'. eorrespondiente a una fase 
u operaci6n del proceso. determinando: 

Las tareas y movimientos. 
Los utiles y herramientas. 
Los sistemas de sujeci6n. 
Un croquis del utillaje necesario para la ejecuci6n de la fase. 
Las «caracteristicas de calidad» que deben ser controladas. 
Las fases de eontrol. 
Los dispositivos. instrumentos y pautas de control. 
Proponer modificaciones en el diseno del producto que. sin menos­

cabo de su funeionalidad. mejoren su fabricabilidad. calidad 
y coste. 

A partir de un supuesto proceso de fabricaci6'1 mecanica. con­
venientemente caracterizado con planos del producto. especifi­
caciones. fases de fabricaci6n. medios y variables del proceso. 
en el que se describa un posible defecto 0 fallo en la fabricaci6n: 

Analizar la opartunidad de introducir una mejora. contrastando 
las mejoras de eficiencia en producci6n. calidad 0 co5te del 
producto con las inversiones 0 gastos que hay que realizar. 

Realizar el infarme. proponiendo la modificaci6n y justificandola 
tecnica yecon6micamente. 

Analizar las posibles causas de la contingencia 0 desviaciones 
detectadas. 

Precisar la contingencia con todas las consecuencias aparentes. 
Realizar los ajustes 0 correcciones en el proceso. 

Analizar los distintos componentes de coste. 
Dado un supuesto practico de fabricaci6n por mecanizado. con­
formado y montaje: 

Especificar los distintos componentesde coste. 
Comparar distintas soluciones de fabricaci6n. desde el punto de 

vista econ6mico. 
Valorar influencia en el coste de la variaci6n de algun"parametro. 
Realizar un presupuesto por procedimiento comparativo. 

Explicar los metodos utilizados para sujetar las piezas que no pue­
den fijarse a la maquina por medios convencionales. 
Explicar los metodos utilizados para montar las piezas de un con-
junto (uniones. ajustes. acoplamientos). l' 
A partir de la documentaci6n del proceso (fases. maquinas. pie­
zas/herramientas) de tres supuestos practicos de fabricaci6n (ma­
tricerfa. mecanizado. montaje). en los que sea necesario un utillaje 
(troquel. util de şujeci6n de pieza para mecanizado y util de 
montaje): . 

Proponer. al menos. dos soluciones posibles que sean funcionales. 
seguras y faciles de conseguir. 

Justificar la soluci6n elegida. desde el punto de vista de la segu­
ridad y de su viabilidad constructiva. 

Confeccionar un croquis de la soluci6n elegida que ponga en 
evidencia la geometria y las medidas principales. aplicando 
las normas de la representaci6n grƏfica. 

Com~etar el croquis con las especificaciones tecnicas que. de 
acuerdo con la entidad del utillaje. se consideran necesarias 
(temperatura de trabajo. calidad. tipos de uni6n). 

b) Representaci6n grƏfica. 
c) Herramientas y utillajes caracteristicos en la 

mecanizaci6n y montaje 
d) Analisis del trabajo: 

Organizaci6n cientifica del trabajo. 
Procedimientos para el analisis del trabajo. 
Estudios de fabricaci6n por mecanizado. 
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Estudios de fabricaci6n por conformado. 

Estudios de fabricaci6n por montaje. 

el Documentaci6n tecnica: 

Formatos de trabajo y de comunicaci6n. 
Tratamiento de la documentaci6n tecnica del produc­

to y del proceso. 

f) Analisis de tiempos y costes. 

M6dulo profesional 2: programaı:i6n de maquinas de control numerico para fabricaci6n mecanica 

Asociado a la unidad de competencia 2: desarrollar la programaci6n de sistemas automatizados de mecaniiado, 
conformado y montaje 

CAPACIDADES TEAMINAlES 

2.1 Analizar las maquinas-herramientas auto­
matizadas empleadas en la fabricaci6n 
mecanica, relacionando el control nume­
rico computerizado (CNC), el diseno asis­
tido por oKlenadores (CAD), y la fabrica­
ci6n asistida por ordenador (CAM). 

• 

2.2 Elaborar programas de CNC y CAM para 
la obtenci6n de productos de fabricaci6n 
mecanica, a partir del proceso de fabri­
caci6n e informaci6n tecnica 0 de un archi­
vo informatico que contenga la informa­
ci6n grƏfica del producto. 

2.3 Realizar las operaciones de preparacıon, 
ejecuci6n y control, para obtener produc­
tos de fabricaci6n mecanica con maquinas 
herramientas de CNC. 

CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Identificar y describir las caracterfsticas de las maquinas-herra­
mientas automatizadas, comparandolas con las convencionales. 
Explicar la configuraci6n basica de las diferentes maquinas-herra­
mientas automatizadas, representandola mediante bloques fun­
cionales y esquemas. 
Explicar los metodos de concepci6n, fabricaci6n y manufactura­
ci6n asistidos por ordenador, indicando su aplicaci6n en los difə­
rentes procesos productivos de fabricaci6n mecanica. 
Analizar los distintos tipos'de CNC y CAM indicando sus principales 
diferencias y prestaciones . 
Explicar los distintos dispositivos de intrQducci6n y gesti6n de 
datos, utilizados en programaci6n CNC y AM. 

Relacionar las distintas operaciones y funciones que implica el 
mecanizado con los c6digos correspondientes en los programas 
de control de las maquinas. 
En un caso practico de mecanizado, en el que intervengan al 
menos tres ejes, debidamente definido y caracterizado por la 
secuencia de operaciones y parametros del proceso: 

Elaborar el programa de CNCjCAM, con la estructura y sintaxis 
adecuada: 

Determinando el orden cronol6gico de las operaciones. 
Indicando las posiciones de las herramientas y los parametros 

de corte. 
Determinando las trayectorias. 
Indicando «cero mac;ıuinajpieza ... 

Introducir los datos mediante tecladojordenador 0 consola de 
programaci6n, utilizando ellenguaje apropiado. 

Simular el programa en pantalla, determinando los errores exis­
tentes. 

Modificar en el programa los errores detectados en la simulaci6n. 
Archivarjguardar el programa en el soporte correspondiente. 

En un supuesto practico de mecanizado mediante equipo de con­
trol numerico y a partir de un programa determinado ante­
riormente: 

Transferir el programa de CNCjCAM desde el archivo fuente al 
CNC de la maquina. 

Realizar las maniobras de puesta en marcha de los equipos, 
siguiendo la secuencia especificada en el manual de instruc­
ciones y adoptando las medidas de protecci6n necesarias para 
garantizar la seguridaa personal y la integridad de los equipos. 

Colocar las herramientas y ı:ıtiles convenientemente, de acuerdo 
con la secuencia de operaciones programada y comprobar su 
estado de operatividad. 

Comprobar que los soportes normalizados 0, en su caso, los sopor­
tes especiales mecanizados permiten la sujeci6n correcta de 
las piezas, evitan vibraciones inadmisibles y posibilitan el ata­
que de las herramientas.' 

Efectuar las pruebas en vacfo (situaci6n del punto cero, recorridos 
del cabezal y de la herramienta, salida de la herramienta, para­
da) necesarias para la comprobaci6n del programa. 

Realizar las pruebas y comprobaciones previas (fijaci6n del soporte 
y piezas, dispositivos de seguridad, colocaci6njsujeci6n de las 
herramientas). 
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. CAPAC!DADE5 TERMINALES CAITEf!:)S DE EVALUACION 

Identificar los dispositivos y componentes de !as rnılqııinas que 
requierenmantenimiento de uso (filtros, engrasadores, protec­
ciones y soportes). 

Obtener las piezas mediənte la ejecuci6n de :dS diferentes 
operaciones. 

Comprobar que las' piezəs cumplen con la forma, dirnerısiones 
y tolerancias establecidas. ' 

Realizar las modificaciones en el programa 0 rnaquina, a partir 
de las desviaciones observadas en la verificaci6n del producto. ___________________________ ı-____________ __ 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 100 horas) b) La programaci6n de CNC (Control Numerico Com-
puterizado): 

a) CNC (Control Nurnerico CC1puterizado ) de las 
maquinas herramientas: 

Lenguajes. 
Funciones y c6digos de un lenguaje tipo. 
Secuencias de ;"strucciones: codificaci6n. 

Maquinas herramientas automı'ıticas. 
c) CAM, hbricaci6n flexible. 

Elementos caracteristicos de una maquina herramien­
ta de CNC. 

d) Operacionf's de mecanizado con maquinas auto­
maticas de CN. 

M6dulo profesional 3: programaci6n de sistemas automaticos de fabricaci6n mecanica 
Asociado a la unidad de competencia 2: desarrollar la programaci6n de sisteməs automatizados de mecanizado, 

conformado y montaje 

3.1 

3.2 

CAPACIDADES TEAllnNAlES 
-----,----- ------+ 

Analizar los sistema, de producci6n auto- '1-
matizados (mecanicos, neumaticos, 
hidraulicos, electricos, electr6nicos), iden- .­
tificando los medios relacionados con los 
robots y sus funciones, manipuladores y 
entorno de la fabricaci6n integrada por 
ordenador (CIM). 

Elaborar programas de robots, manipula' 
dores y Sistemas de Fabricaci6n Flexible 
(MFS) para la obtenci6n de productos de 
fabricaci6n mecanica, a partir del proceso 
de fabricaci6n e informaci6n tecnica y de 
producci6n. 

CAITfRIQS DE EVALUACION 

Describir los distintos tipos de robots, manipuladores y entorno 
CIM, indicando sus principdles diferencias y prestaciones. 
Describir 105 distintos dıspositivos de introducci6n y gesti6n de 
datos utilizados en programaci6n de robots, manipuladores y 
entorno CIM. 
Identificar los elementos (mecanıcos, neumaticos, hidraulicos, elec­
tricos) que componen unə instalaci6n automatica y explicar sus 
funciones. 
Explicarla configuraci6n basica de los diferentes sistemas de fabri­
caci6n automatica (celula de rnecanizado -FFS-, sistema de fabri­
caci6n flexible -MFS; fabricaci6n integrada por ordenador 
-CIM-), representandolos mediante bloques funcionales y esque­
mas. 

Relacionar las distintas operaciones y funciones que implica la 
fabricaci6n con los c6dıgos correspondientes en los programas 
de control de robots, marıipuladores y Sistemas de Fabricaci6n 
Flexible (MFS). 
A partir de un proceso de fabricaci6n integrado que contemple, 
al menos, dos fases de mecanizado (por ejemplo: torneado, rec­
tificado), gesti6n de herrarnientas (almacen, transporte, alimen­
taci6n a maquinas, preregləje), gesti6n de piezas (almacen, trans­
porte, alimentaci6n a maquinas) y verificaci6n (captura de datos, 
correcci6n automatica de programas), debidamente caracterizado 
por la informaci6n tecnica y de producci6n y los programas 
CNC/CAM correspondientes para el mecanizado: 

Elaborar los programas de control 16gico programables (PLCs), 
Robots. 

Elaborar los programas de gesti6n del sistema. 
Introducir los datos mediante teclad%rdenador 0 consola de 

programaci6n, utilizando ellenguaje apropiado. 
Realizar la simulaci6n de los sistemas programables (robots, mani­

puladores), comprobando las trayectorias y parametros de ope­
raci6n (acolerəci6n, presi6n, fuerzə, velocidad). 

Realizar la simulaci6n de las cargas del sistema en tiempo reaL. 
Efectuar las modificaciones an los programas, a partir de los fallos 

detectados en la simulaci6n. 
Optimizar la gesti6n de la producci6n en funci6n de la simulaci6n 

efectuada. 
Arch;var los programas an los soportes correspondientes. 
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---------"-
CAPAC10ADES TERMINALES 

3.3 Realizar las operaciones de preparacıon, 
ejecuci6n y control de los sistemaS auta­
matizados, para obtener productos de 
fabricac:6n mecanica. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 100 horas) 

a) Sistemas de automatizaci6n industrial: 

Rob6tica. 
Manipuladores. 
Celula de fabricaci6n (CIM). 

CRITERlOS DE EVALUACION 

En un supuesto practico de fabricaci6n, automatizado mediante 
sistema de fabricaci6n integrada, y a partir de los programas deter­
minados anteriormente: 

Transferir un programa de robots, manipuladores, PLCs y Gesti6n, 
desde archivo fuente al sistema. 

Realizar las maniobras de puesta en marcha de 105 equipos, 
siguiendo la secueııcia especificada en el manual de instruc­
ciones y adoptando las medidas de protecci6n necesarias para 
garantizar la seguridad personal y la integridad de 105 equipos. 

Colocar las herramientas y utiles convenientemente, de acuerdo 
con la secuencia de operaciones programada y comprobar su 
estado de operatividad. 

Comprobar que 105 soportes n rmalizados 0, en su caso, los sopor­
tes especiales (pinzas, portaherramientas, portapiezas) permi­
ten la sujeci6n correcta de las piezas, evitan vibraciones inad­
misibles, posibilitan el ataque de las herramientas y la trayec­
toria en el desplazamiento. 

Efectuar las pruebas en vacfo necesarias para la compröbaci6n 
del funcionamiento del sistema. 

Identificar los dispositivos y componentes de las maquinas que 
requieren mantenimiento de uso (filtros, engrasadores, protec­
ciones y soportes) del proceso automatizado. 

Comprobar que el proceso cumple con las especificaciones de 
producci6n descritas. 

Realizar las modificaciones en los programas, a partir de las des­
viaciones observadas en la verifica :ion del proceso. 

Elaboraci6n del programa ('0 secuencializaci6n. 

Siroulaci6n. 

c) "';"ecnolog[as de autornatizaci6n: 

b) Programaci6n (robots, PLCs, rnani)Juladores, 
CIM): 

Simbolog[a. 

Elementos y funciones. 

M6dulo profesional 4: programaci6n da la producci6n an fabricaci6n mecanica 

Asociado a la unidad de competencia 3: programaci6n y control de la producci6n en fabricaci6n mecanica 

CAPACIOADES TERMINAlES 

4.1 Analizar las necesidades de aprovısıona­
miento de los materiales de producci6n 
en funci6n del proceso de trabajo. 

4.2 Analizar la informaci6n tecnica que se prs­
cisa para la organizaci6n de la producci6n 
en fabricaci6n mecanica, organizando y 
procesando la documentaci6n generada. 

CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Explicar las fases que intervienen en un proceso de aprovi­
sionamiento. 
Describir las especificaciones necesarias que hay que tener en 
cuenta en procesos de aprovisionamiento (cantidad, plazo de 
entrega, transporte). 
Explicar los procedimientos del control de aprovisionamiento (con­
trol de almacen, puntos de distribuci6n, plazos, forma de entrega, 
destinos), indicando las medidas de correcci6n mas visuales (des­
cuentos, devoluci6n). 
Analizar los principales sistemas de control de existencfas, vala­
rando sus ventajas, inconvenientes y aplicaciones. 
Calcular en un supuesto dada de control de existencias, debi­
damente caracterizado: 

Existencias medias,maximas y m[nimas. 
Tamaiio de las 6rdenes de aprovisionamiento y el tiempo de 

suministro. 
Resto de pararrıetros que aparecen en los mtıdelos de gesti6n 

de «stocks». 
Elaborar documentaci6n de control de existencias (hojas de pedi-

do, hojas de recepci6n, fichas de existencias, vales de material). 

Identificar e interpretar 105 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
nizaci6n de la producci6n. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

4.3 Determinar el programa de fabricaci6n 
mecanica de un producto seriado, partien­
do del proceso, las especificaciones tık­
nicas del pro~ucto y plazo de entrega. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 120 horas) 

a) La producci6n. 

b) Programaci6n de la producci6n: 

Medios de producci6n y recursos humanos. 
Capacidades de producci6n y cargas de trabajo. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Elaborar gr<ificos y diagramas empleados en los estudios de meto­
dos, planificaci6n y programaci6n (movimiento, tareas, tiempos). 
Preparar y cumplimentar la documentaci6n utilizada en la orga­
nizaci6n de la producci6n con los datos e informaci6n adecuados. 
Elaborar los döcumentos necesarios para la organizaci6n de la 
producci6n, mediante la aplicaci6n de programas y medios 
informaticos. 

Explicar la forma de eliminar cuellos de botella y tiempos muertos 
en una fabricaci6n mecanica. 
Explicar c6mo se establece un gr<ifico de cargas, analizando la 
asignaci6n de tiempos. 
Describir las caracterfsticas que debe reunir una hoja de ruta. 
Enumerar y describir las tecnicas de programaci6n mas relevantes. 
A partir de un encargo de fabricaci6n mecanica, documentaci6n 
del producto, cantidad, plazo de entrega, coste, proceso de fabri­
caci6n, estudio de tiempos, disposici6n de los medios de pro­
ducci6n, calendario laboral, incidencias de la mano de obra, tiempo 
para el mantenimiento y suministro de materias de producci6n: 

Determinar la producci6n diaria y acumulada total de cada medio 
de producci6n y de los puestos de trabajo. 

Determinar la fecha de cumplimentaci6n del encargo y, en su 
caso, las entregas parciales debidamente cuantificadas. 

Optimizar el aprovechamiento de los medios de producci6n y los 
recursos humanos. 

Establecer la hoja de ruta para cada pieza, en funci6n de las 
transformaciones y procesos a que deban someterse. 

Establecer la carga de trabajo en los distintos puestos de trabajo, 
equilibrando las cargas. 

Identificar, por el nombre 0 c6digo normalizado, los materiales, 
utiles, herramientas y equipos requeridos para acometer las 
distintas operaciones de la producci6n. 

Determinar la manutenci6n (documentaci6n del producto y pro­
ceso, material, utillaje, herramienta, pieza, utiles de control), 
a cada puesto de trabajo y la fecha de entrega. 

Establecer la programaci6n del mantenimiento preventivo, par­
tiendo del plan de mantenimiento. 

Generar la informaci6n que defina: 

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

Proponer acciones y ajustes para mejorar la programaci6n y ase­
gurar los objetivos de producci6n. 

Aplicar un sistema/programa informatico para la programaci6n 
del trabajo (GPAO). 

Procedimientos. 
Disponibilidad de los medios de producci6n, los recur­

sos humanos y la documentaci6n. 

e) Control de la producci6n: 

Tecnicas para el control de la producci6n. 
Reprogramaci6n. 

Tiempos de fabricaci6n e incidencias: 

c)Aprovisionamiento de materiales de producci6n: 

f) Documentaci6n y gesti6n: 

Sistemas convencionales. 
Gesti6n de almacenes. 

d) Manutenci6n: 

Sistemas de planificaci6n y control de la producci6n 
integrados, asistidos por ordenador. 

Tratamiento, archivo y consulta de la documentaci6n. 
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M6dulo profesional 5: ejecuci6n de procesos de mecanizado, conformado y montaje 

Asociado a la uriidad de competencia 4: gestionar y supervisar la producci6n en fabricaci6n mecanica 

CAPACIDADES TERMINALES 

5.1 Analizar 105 materiales y productos meca­
nicos disponibles en el mercado. sus pro­
piedades y aplicaciones en la fabricaci6n 
mecanica. . 

5.2 Analizar el funcionamiento de maqui­
nas-herramientas. instalaciones y herra­
mientas para la elaboraci6n de piezas 0 
conjuntos en la fabricaci6n mecanica. 

CRITERIQS DE EVALUACION 

Relacionar las caracterfsticas fisicomecanicas (tracci6n. dureza). 
de los principales materiales industria'::z (metales, plasticos, «com­
posites». ceramicos). con los proces...;o de mecanizado. confor-
mado y montaje. . 
Determinar informaciones tecnicas relativas a materiales y pro­
ductos mecanicos. a traves de prontuarıos. tablas. normas y cata­
logos comerciales. a partir de requer:;;:;"ntos establecidos en dis­
tintos supuestos. 
Clasificar los elementos comerciales (tornillos. pasadores. embra­
gues. palancas. adhesivos). disponibles en el mercado. en funci6n 
de las aplicaciones mas comunes en los. distintos procesos de 
fabricaci6n mecanica. 
Describir las herramientas. portaherramientas y utillajes para los 
procesos de mecanizado. conformado y montaje. senalando: 

Materiales constructivos. 
Formas y geometrfas de corte. 
Elementos componentes. 
Condiciones de utilizaci6n. 
Esfuerzos que se presentan. 

Clasificar las formas. dimensiones y tipos (redondo. perfiles. ple­
tinas. aceros. pıasticos). de los materiales normalizados. en funci6n 
de las aplicaciones mas comunes en los distintos procesos de 
fabricaci6n mecanica. 
En un supuesto practico de fabricaci6n mecanica conveniente­
mente caracterizado por tipo de material y dimensiones finales 
del producto: 

Seleccionar los materiales comerciales mas comunes que se ajus­
tan a las caracterfsticas definidas. 

Proponer dimensiones en bruto 0 tipo de material diferentes a 
las especificadas. en funci6n de la disponibilidad ıın el mercado. 
asegurando que se cumplen las caracterfsticas tecnicas mfnimas 
exigidas. 

Explicar las prestaciones y el funcionamiento de las maqui­
nas-herramientas (torno. rectificadora. fresadora. electroerosi6n. 
punzonadora. prensa de montaje. equilibradora. atornilladora. 

grensas de estampado. laminadoras. trefiladoras). 
escribir las instalaciones y medios complementarios y auxiliares 

en las maquinas-herramientas (alimentaci6n. transporte. refrige­
raci6n. lubricaci6n. amarre. control). 
Describir los distintos elementos 0 bloques funcionales que com­
ponen las maquinas-herramientas utilizadas en fabricaci6n meca­
nica. explicando: 

Elementos estructurales. 
Cadenas cinemı\ticas correspondientes a la obtenci6n de formas. 
Cadenas cinemı\ticas correspondientes a la transferencia de 

energfa. 
Elementos de medici6n y control de la maquina. 
Sistema de automatizaci6n. 
Mantenimiento de maquina. 
Elementos de seguridad y precauciones en el proceso. 

Explicar el fen6meno de la formaci6n de la viruta en los materiales 
metalicos. relacionando geometrfa. esfuerzos producidos. des­
gastes. 
Describir el fen6meno del desgaste de las herramientas. indicando 
formas y limites tolerables.. 
Describrr los dispositivos de amarre. centrado y toma de refe­
rencias iniciales de la maquina-herramienta. 
Relacionar los errores mas usuales de forma finales en las piezas 
mecanizadas con los defectos de amarre y alineaci6n. 
Describir los efectos producidos por las condiciones de meca­
nizado (rigidez. refrigeraci6njlubricaci6n de corte. pasadas y avan­
cejrugosidad superficial). 
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CAPACIDADES TEAMINAl1:S 

5.3 Analizar las condiciones de trabajo propias 
de cada tecnica 0 procedimiento'de meca­
nizado, conformado y montaje, en 10 que 
afecta al producto y a 105 medios de pro­
ducci6n: maquinas, herramientas, utiles de 
control y medios auxiliares. 

5.4 Operar y poner a punto las maquinas y 
equipos que intervienen en 105 procesos 
de fabricaci6n mecanica, consiguiendo la 
calidad requerida y en condiciones de 
seguridad. 

5.5 Operar y poner a punto las maquinas y 
equipos que intervienen en 105 procesos 
de conformado, consiguiendo la calidad 
requerida y en condiciones de seguridad. 

CRITERIQS DE EVALUACION 

Explicar las normas de uso y seguridad aplicables en 105 diferentes 
equipos y maquinas. 

Describir 105 procedimientos de mecanizado por arranque de viruta 
(torno, fresadora, r~ctificadora), identificando 105 parametros (ve­
locidad, avance, profundidad de pesada), que intervienen en cada 
uno de ellos. 
Describir 105 procedimientos de conformado (corte, embutici6n, 
estampaci6n, extrusi6n), identificando 105 parametros (intensidad 
de corriente, frecuencia de vibraci6n, distancia focal, velocidad, 
presi6n, temperatura), que intervienen en cada uno de ellos. 
Describir un procedimiento de mecanizado especial (electroero­
si6n, ultrasonidos, laser), identificando 105 parametros (intensidad 
de corriente, frecuencia de vibraci6n, distancia focal), que inter­
vienen en cada uno de ellos. 
Describir 105 procedimientos de montaje (acoplamiento, ajuste, 
fijaciones), identificando 105 parametros (temperatura, par de aprie­
te, presi6n, fuerza, tensi6n, adherencia), que intervienen en cada 
uno de ellos. 
Describir 105 utiles, herramientas y accesorios de las maquinas 
y sistemas de fabricaci6n por arranque de viruta, corte, confor­
mado y especiales. 
Relacionar 105 parametros de trabajo de 105 distintos procesos 
con el material de la pieza y herramienta, operaci6n y condiciones 
de mecanizado, conformado y montaje (rigidez, equilibrado, refri-
geraci6n, temperatura de forja). . 
Interpretar los sistemas de ajuste y las tolerancias de fabricaci6n. 
Relacionar matemaıicamente entre si 105 parametros de meca­
nizado y conformado en 105 distintos procesos. 

En un caso practico de fabricaci6n que contenga procesos de 
mecanizado (torneado, fresado, rectificado), tratamiento y montaje 
de las piezas mecanizadas convenientemente caracterizado por 
105 planos de conjunto, planos de fabricaci6n y especificaciones 
tecnicas, hoja de procesos: 
Interpretar la informaci6n tecnica. 
Seleccionar las herramientas adecuadas, procediendo a su regu­

laci6n y montaje. 
Seleccionar el material de la pieza (tipo, forma y dimensiones) 

y proceder a la preparaci6n para el mecanizado (corte, rebar­
bado, trazado). 

Montar piezas y herramientas en 105 soportes adecuados (plato 
de garras, portaherramientas, bridas). 

Ajustar las maquinas con los parametros establecidos para cada 
operaci6n. 

Realizar las operaciones de mecanizado, siguiendo el procedimien­
to establecido en la hoja de proceso, consiguiendo la calidad 
requerida. 

Aplicar normas de uso y seguridad durante las diferentes ope­
raciones. 

Elaborar un informe que incluya el analisis de las diferencias que 
se presentan entre el proceso definido y el obtenido, iden­
tificando las debidas a las herramientas, a la maquina 0 a la 
pieza. 

Establecer las correcciones adecuadas en las herramientas y con­
diciones de proceso, en fl1nci6n de las desviaciones observadas 
respecto al proceso definido. 

En un caso practico de fabricaci6n que contenga procesos de 
forja, estampaci6n y/o primeras transformaciones (extrusi6n, lami­
naci6n~ tresfilado), convenientemente caracterizado por 105 planos 
de conjunto, planos de fabricaci6n y especificaciones tecnicas, 
hoja de procesos: 
Interpretar la informaci6n tecnica. 
Seleccionar las herramientas y utillajes adecuados, procediendo 

a su regulaci6n y montaje. 
Seleccionar el material de la pieza (tipo, forma y dimensiones) 

y proceder a la preparaci6n para el procesado. 
Montar piezas y herramientas en 105 soportes adecuados (por­

taherramientas, bridas). 
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CAPACIDADES TEAMINAlES 

5.6 Analizar los programas yacciones de man­
tenimiento de los medios de producci6n 
y controlar su cumplimiento. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n. 175 horas) 

a) Productos mecanicos y herramientas: 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Ajustar las maquinas con los parametros establecidos para cada 
operaci6n. consiguiendo la calidad requerida. 

Realizar las operaciones de forja. estampaci6n y/o primeras trans­
formaciones. siguiendo el procedimiento establecido en la hoja 
de proceso. 

Aplicar normas de uso y seguridad durante las diferentes ope­
raciones. 

Elaborar un informe que incluya el analisis de las diferencias que 
se presentan entre el proceso definido y el obtenido. iden­
tificando las debidas a las herramientas. a la maquina 0 a la 
pieza .• 

Establecer las correcciones adecuadas en las herramientas y con­
diciones de proceso. en funci6n de las desviaciones observadas 
respecto al proceso definido. 

Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento y de los 
grMicos de realizaci6n. . 
Explicar que actuaciones se deberfan lIevar a cabo en caso de 
fallo de la producci6n (por causa de la averfa de una maquina. 
herramienta defectuosa. parametros incorrectos). 
Explicar la repercusi6n que tiene la deficiente preparaci6n y man­
tenimiento de las maquinas e instalaciones sobre la producci6n 
(calidad. rendimiento. costes). 
Aplicar un programa informatico de gesti6n y control de man­
tenimiento. 
A partir de un supuesto de fabricaci6n. de una serie 0 lote de 
un producto de fabricaci6n mecanica. y conocidas las herramien­
tas. maquinas. equipos e instalaciones que intervienen. elaborar 
el plan de supervisi6n de la preparaci6n y mantenimiento de los 
mismos. 

c) Tecnologfa operativa: 

Caracterfsticas de los materiales que afectan a su 

Procedimientos y operaciones de mecanizado. 
Procedimientos y operaciones de conformado. 
Manejo y control de las maquinas herramientas e procesado. 

Formas comerciales. 
Herramientas de corte. 

b) Medios de producci6n: 

instalaciones de mecanizado. 
Manejo y control de las maquinas e instalaciones de 

forja. estampaci6n y primeras transformaciones. 

Tipos de maquinas e instalaciones para mecanizado. 
Tipos de maquinas e instalaciones para conformado. 
Sistemas auxiliares y accesorios a la fabricaci6n. 

d) Mantenimiento: 

Planes de mantenimiento. 

M6dulo profesional 6: control de calidad en fabricaci6n mecanica 

Asociado a la unidad de competencia 5: controlar la calidad en fabricaci6n mecanica 

CAPACIDADES TERMINAlES 

6.1 Analizar el sistema de calidad. compren­
diendo los elementos que 10 integran y 
relacionandolos con la polftica de calidad 
establecida. 

CRITERIOS DE EVAlUACION 

Describir la funci6n de gesti6n de la calidad. identificando sus 
elementos y la relaci6n con los objetivos de la empresa y la 
productividad. 
A partir de la estructura organizativa de una empresa del sector: 

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

Asignar las funciones especificas de calidad que podrfan estar 
distribuidas en la organizaci6n de la empresa. 

Explicar las funciones especificas de los elementos de la orga­
nizaci6n de calidad. describiendo la interrelaci6n entre ellos 
y con la estructura organizativa de la empresa. 
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--------------------,---------------------------
CAPACIDADES TERMINAlES 

6.2 Aplicar las tecnicas metrol6gicas y de cali­
braci6n que permiten garantizar la correc­
ta evaluaci6n de la calidad de un producto 
o proceso productivo. 

6.3 Aplicar las tecnicas de ensayos destinadas 
a valorar las caracterfsticas constructivas 
del producto y dictaminar resultados de I 
ensayos destructivos (ED) y de ensayos 1-
no destructivos (END), comparando con 
los criterios de caırdad establecidos y espe- . 
cificaciones requeridas. 

CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Describir los instrumentos y dispositivos de control utilizados en 
la fabricaci6n mecanica. 
Describir las tecnicas metrol6gicas empleadas ən el control dimen­
sional indicando, cuando proceda, los calculos ~plicables a la 
misma. 

Dəscribir los errores de medida y tecnicas de calculo de incer­
tidumbre de medida, incluyendo los conceptos de calibraci6n y 
trazabilidad. 

En un caso practico partiendo de las especificaciones tecnicas 
de un producto dada: 

Determinar las tecnicas de control adecuadas a 105 parametros 
que hay que verificar. 

Determinar los instrumentos que se deben emplear para aplicar 
las tecnicas de control. , 

Aplicar las tecnicas metrol6gicas, registrando los resultados y com­
parandolos con los especificados. 

A partir del plan de calibraci6n de un instrumento de verificaci6n 
(calibre, micr6metro, comparador): 

Identificar las acciones que hay que realizar. 
Establecer el procedimiento de mantenimiento y calibraci6n. 
Realizar la calibraci6n del instrumento, segun la norma 0 pro­
cedimiento dado. 
Cumplimentar los distintos documentos generados en el plan de 
calibraci6n. 

Describir los ensayos mecanicos (tracci6n, compresi6n, flexi6n, 
cortadura, dureza, resistencia, fatiga), aplicables en la industria 
de fabricaci6n mecanica. 
Describir los ensayos mp!alogriificos (microsc6picos, macrosc6-
picos) destinados a valo,ar lə ,.,alidad de los materiales. 
Describir los ensayos no c1tıstructivos (lfquidos penetrantes, par­
tfculas magneticas, corrientes inducidas, conductividad, ultraso­
nidos, radiogrƏficos), relacionandolos con los defectos que pueden 
detectar. 
Relacionar la «defectologf;ı» tipo con las causas que la provocan 
y la soluci6n posible. 
Enumerar las normas de seguridad que deben aplicarse en la rea­
lizaci6n de ensayos. 
A partir de un producto de fabricaci6n mecanica del cual se dis­
pone de sus especificaciones de control referentes a sus carac­
terfsticas mecanicas, metalogrƏficas y defectologfa tfpica (fisuras, 
poros): 

Preparar y acondicionar las probetas de ensayos segıln normas 
y especificaciones dadas. 

Preparar las maquinas y equipos de ensayo de acuerdo con las 
caracterfsticas y tipo de ensayo que se van a realizar. 

Aplicar procedimientos de realizaci6n de ensayos mecanicos, 
metalogrBficos y no destructivos. 

Evaluar y procesar los resultados del ensayo, extrayendo las con­
clusiones oportunas en funci6n de las especificaciones esta­
blecidas. 

Expresar los resultados de los ensayos con la tolerancia adecuada 
a la precisi6n pedida. . 
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CAPACIDADES TERMINALES 

6.4 Analiı ar el nivel de calidad alcanzado apli­
cando las {(herramientas de la calidad» 
apropiadas it la calidad de suministro, cali­
dad def producto, estabilidad del proceso 
o mejora continua de la calidad. 

6.5 Elaborar los planes de calidad y la ı:iucu' 
mentaci6n especifica necesaria para efec­
tuar el control y gesti6n de la calidad. 

CRITERIOS DE F.VALUAC10N 

Definir los parametros que miden la centralizaci6n y dispersi6n 
de una distribuci6n estadfstica normal. 
Determinar los porcentajes de piezas buenas y malas, a partir 
de una serie de valores dados y de las especific~ciones tecnicas 
de la magnitud medida. 
Describir las tecnicas empleadas en el contro! eS(Hdi~üCO del 
proceso. 
Describir las herramientas de la calidad aplicables a la rrejorə 

continua de la calidad. 
Describir los fundamentos y las tecnicas de aplicaci6n de 105 planes 
de muestreo. 
A partir de un supuesto proceso de control de la fabricaci6n de 
un producto, donde se determina el plan de calidad, las fases 
de control y los requisitos exigidos al producto: 
Determinar la tecnica estadfstica que se va a aplicar. 
Definir tamaıio de la muestra, tecnica de obtenci6n y su perio­

dicidad. 
Confeccionar los grı\ficos de control del proceso, utilizando la infor­

maci6n suministrada sobre las mediciones efectuadas. 
Determinar la capacidad del proceso, analizando los grMicos de 

contro!. e interpretar las tendencias. 
Proponer las acciones necesarias para corregir las desviaciones 

detectadas. 

Establecer el plan de muestreo para la aceptaci6n de un producto 
en un supuesto dado. 
Describir el fundalnento y campo de aplicaci6n de los grƏficos 
por atributos. 
A partir de un supınısto dado y adecuadamente documentado 
de los resultados obtenidos en un proceso de fabricaci6n y de 
las especificaciones tecnicas exigidas: 
Especificar el AMFE del proceso. 
Aplicar las tecnicas de mejora de la calidad, que permitan valorar 

y analizar la calidad del producto. 
Proponer las acciones correctoras que permitan la mejora de la 

calidad del producto. 
Identificar los contenidos de un manual 0 plan de calidad. rela­
cionandolos con el producto 0 proceso y con las normas de sis­
temas de calidad (UNE 66.900IS09000). 
Describir los criterios de valoraci6n de caracterfsticas de control. 
Relacionar los instrumentos y tecnicas de ensayos con las carac­
terfsticas que pueden controlar. 
Describir la estructura y contenidos de las pautas e informes de 
control. 
A partir de un proceso de fabricaci6n de un producto definido 
por sus metodos de transformaci6n, operaciones, fases, equipos. 
materiales y especificaciones del producto: 
Analizar las especificaciones del producto para determinar las 

caracteifsticas de calidad sometidas a control. 
I;stablecer los planes y las fases decontrol del producto. 
Elaborar pautas de control determinando los procedimientos, dis­

positivos e irıstrumentos de contro!. periodicidad. 
Establecer la informaci6n, pautas y fichas de toma de datos C\Ile 

se de ben utilizar. 

Describir los aspectos que debe incluir una auditorfa interna de 
calidad, destinada a detectar el grado de cumplimiento de los 
planes de calidad y sus anomaHas. 
Describir las pruebas que deben superar los operarios de ensayos 
no destructivos para evaluar su nivel de competencia. ________________ ~----__________ L_ ____ _ 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 100 horas) 

a) Gesti6n de la calidad: 

Conceptos generales. 
Aspectos econ6micos de la calidad. 
Sistemas de aseguramiento de calidad. 

b) Fundamentos de metrologia: 

Concepto y proceso de medida. 
Calibraci6n y trazabilidad. 
Tolerancias dimensionales y geometricas. 

c) Ensayos: 

Ensayos mecanicos. 

Ensayos de liquidos penetrantes. particulas magne-
ticas. ultrasonidos y radiologia industrial. 

Ensayos quimicos. 

d) Tecnicas estadisticas de control de calidad: 

Fundamentos de estadistica y probabilidad. 
Control por variables y por atributos. 
Capacidad de proceso y de maquina. 

e) Herramientas de la calidad aplicadas a la mejora 
de la calidad: 

Diagramas de evoluci6n 0 gesti6n. de Pareto. de afi­
nidad. causa efecto. correlaci6n. dispersi6n 0 distribu­
ci6n. 

Matrices de prioridades. de criterios. de analisis. 
Analisis de modos de fallo. de sus efectos y criticidad 

(AMFE. AMFEC). 
Ensayos de tracci6n. compresi6n. flexi6n. choque 

(resiliencia). f) Documentaci6n de la calidad: 

Probetas. tipos. normas y tecnicas de obtenci6n. 
Ensayos metalogrƏficos. 
Ensayos no destructivos. 

3.3 M6dulos profesionales transversales. 

Informes y partes de control. Normas que se deben 
considerar en su elaboraci6n y presentaci6n. 

Organizaci6n. gesti6n y actualizaci6n de la documen­
taci6n generada. 

M6dulo profesional 7 (transversal): materiales empleado5 en fabricaci6n mecanica 

CAPAClDADES TERMINALES 

7.1 Analizar las propiedades fisicas. quimicas. 
rpeçanicas y tecnol6gicas. de materiale5 
metalicos y no metalicos. utilizados en 105 
procesos de fabricaci6n mecanica (meca­
nizado. fundici6n. tratamient05. conforma­
do) y determinando c6mo modificar dichas 
propiedades. 

7.2 Analizar el diagrama de equilibrio de alea­
ciones metalicas- binarias. para determinar 
lascondiciones del proceso. en funci6n 
de las caracteristicas metalurgicas del pro­
ducto final. 

7.3 Analizar 105 tratamientos termicos y super­
ficiales que se realizan dentro de 108 pro­
cesos de fabricaci6n. identificando las 
modificaciones de las caracteristicas que 
se producen en funci6n de dichos tra­
tamientos. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Explicar las principales propiedades fisicas (densidad. puntos de 
fusi6n. calor especifico) de 105 materiales. relacionando cada uno 
de ellos con 105 distintos procesos de fabricaci6n mecanica. 
Explicar las principales propiedades quimicas (resistencia a la 
corrosi6n. al ataque quimico 0 electroquimico) de 105 materiales. 
relacionando cada una de ellas con 105 distintos procesos de fabri­
caci6n mecanica. 

Explicar las principales propiedades mecanicas (dureza. tracci6n. 
resiliencia. elasticidad. fatiga) de 105 materiales. relacionando cada 
una de ellas con 105 distintos procesos de fabricaci6n mecanica. 
Explicar las principales propiedades de manufactura 0 tecnol6gicas 
(maquinabilidad. ductilidad. maleabilidad. temperabilidad. fundi­
bilidad) de 105 materiales. relacionando cada una de ellas con 
105 distintos procesos de fabricaci6n. 
Relacionar entre si propiedades fisicas. quimicas. mecanicas y tec­
nol6gicas. explicando las variaciones que se producen en unas 
segun varian 105 valores de otras. 

Justificar la elecci6n de distintos materiales. segun sus propie­
dades y en funci6n de sus posibles aplicaciones tipo. 
Explicar 105 factores que influyen en las transformaciones meta­
lurgicas (componentes. porcentajes. tiempo. temperatu(a) y for­
man parte de 105 diagramas de equilibrio. 
Relacionar las distintas aleaciones metalicas con las transforma­
ciones que se producen en 105 diferentes procesos de la fabricaci6n 
mecanica. 
Determinar 105 constituyentes (ferrita. martensita. perlita) y con­
centraciones de 105 mismos de una aleaci6n Fe-C. asi como la 
calidad metalurgica (tamai\o de grano. oxidaciones) en funci6n 
de las caracteristicas del producto finaL. 
Describir las transformaciones que se produ,::en en 105 tratamien­
tos. relacionandolas con las caracteristicas que adquiere la pieza 
tratada. 
Interpretar 105 grƏficos que relacionan las distintas variables. 
teniendo en cuenta las transformaciones en estado s6lido. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

7.4 Analizar las caracterfsticas observables 
por procedimientos metalogrƏficos, de los 
metales que intervienen en proceso de 
fabricaci6n mecanica. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 60 horas) 

a) Materiales: 

Materiales metalicos. Clasificaci6n. 

Materiales no metalicos. Clasificaci6n. 

Metales ferrosos. Clasificaci6n. 

Metales no ferrosos. Clasificaci6n. 

CRITERIQS DE EVALUACıON 

Describir los procedimientos de realizaci6n de los tratamientos 
termicos, superficiales y termico-superficiales (temple por induc­
ci6n), aplicables a los materiales, relacionandolos. con las insta­
laciones que se utilizan. 
Describir las caracterfsticas metalogrı\ficas y propiedades de los 
principales metales. 
Describir 105 procesos de solidificaci6n de los metales y las estruc­
turas grantılares observables por medios metalogrƏficos. 

b) Tratamientos termicos y superficiales: 

Tipos. Aplicaciones. Procedimientos. 
Influencia sobre las caracterfsticas de 105 materiales. 

c) Transformaciones metalurgicas: 

Diagramas de equilibrio. 
Estructura cristalina. 
Constituyentes microgrƏficos y macrogrƏficos. 

Fundiciones. Clasificaci6n. Tipo. Aplicaciones. 

Plasticos (altos polfmeros). Clasificaci6n y propieda-

d) Estructuras metalografıcas. 
e) Propiedades de 105 materiales: 

Ffsicas. 
Qufmicas. 
Mecanicas. 
Tecnol6gicas. 

des. 

Ceramicas. 

Materiales compuestos. Endurecidos. Reforzados. 

Formas comerciales. 
Estudio de la deformaci6n plastica de 105 metales. 
Estudio de la corrosi6n de 105 metales. 

M6dulo profesional 8 (transversal): planes de seguridad en industrias de fabricaci6n mecanica 

CAPACIDADES TERMINAlES 

8.1 Analizar y evaluar planes de seguridad e 
higiene de empresas de!. sector de fabri­
caci6n mecanica. 

8.2 Analizar la normativa vigente sobre segu­
ridad e higiene relativas al sector de fabri­
caci6n mecanica. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Comparar 105 planes de seguridad e higiene de empresas del sector 
de fabricaci6n mecanica, emitiendo una opini6n crftica de cada 
uno de ellos. 
A partir de un cierto numero de planes de seguridad e.higiene 
de diferente nivel oe complejidad: 

Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan, 
recogidos en la documentaci6n que 10 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 
especiales en ca sos de emergencia. 

Relacionar y describir las adecuadas medidas preventivas y los 
metodos de prevenci6n establecidos para evitar los accidentes., 

Evaluar los costes y recursos necesarios para la aplicaci6n de 
los planes estudiados. 

Identificar los derechos y los deberes mas relevantes del empleado 
y de la empresa en materia de seguridad e higiene. 

A partir de un cierto numero 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 simbologfa y situaci6n 
ffsica de sefiales y alarmas, equipos contra incendios yequipos 
de curas y primeros auxilios. 

Identificar y describir las normas para la parada y manipulaci6n 
externa e interna de los sistemas, maquinas e instalaciones. 

Relacionar las' normas particulares de cada plan analizado con 
la legislaci6n vigente, describiendo el desajuste, si 10 hubiere, 
entre las normas generales y su aplicaci6n 0 concreci6n en 
el plan. 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

8.3 Definir medios y equipos de seguridad 
empleados en el sector de fabricaci6n 
mecanica. 

8.4 Analizar y evaluar casos de accidentes 
reales ocurridos en las empresas del sec­
tor de fabricaci6n mecanica. 

8.5 Analizar situaciones de peligro y acciden­
tes. como consecuencia de un incorrecto 
o incompleto plan de seguridad. 

8.6 Analizar las medidas de protecci6n en el 
ambiente de un entorno de trabajo y del 
medio ambiente. aplicables a las empre­
sas de fabricaci6n mecanica. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6~ 30 horas) 

a) Planes y normas de seguridl3d e higiene: 

CR1TERIOS DE EVALUACION 

Describir las propiedades y uso de las ropas y 105 equipos mas 
comunes de protecci6n personal. 
Enumerar 105 diferentes tipos de sistemas para la extinci6n de 
incendios. describiendo las propiedades y empleos de cada uno 
de ellos. 
Describir las caracterfsticas y finalidad de las seiiales y alarmas 
reglamentarias. para indicar lugares de riesgo y/o situ,!ciones de 
emergencia. . 
Describir las caracterfsticas y usos de 105 equipos y medios rela­
tivos a curas. primeros auxilios y traslados de accidentados. 
A partir de un cierto numero de supuestos en los que se describen 
diferentes entornos de trabajo: 
Determinar las especificaciones de los medios y equipos de segu­

ridad y protecci6n. 
Elaborar una documentaci6n tecnica en la que aparezca la ubi­

caci6n de equipos de emergencia. las seiiales. alarmas y puntos 
de salida en caso de emergencia de la planta. ajustandose 
a la legislaci6n vigente. 

Identificar y describir las causas de los accidentes. 
Identificar y describir los factores de riesgo y las medidas que 
hubieran evitado el accidente. 
Evaluar las responsabilidades del trabajador y de la empresa en 
las causas del accidente. 
A partir de un cierto numero de supuestos. en los que se ponga 
en peligro la seguridad de los trabajadores y de los medios e 

• instalaciones'y en los que se produzcan daiios: 

Identificar las causas por las que dicha seguridad se pone en 
peligro. 

Enumerar y describir. las medidas que hubieran evitado el 
percance. 

Definir un plan de actuaci6n para acometer la situaci6n creada. 
Determinar 105 equipos y medios necesarios para subsanar la 

situaci6n .. 
Elaborar un informe en el que se describan las desviaciones res-

pecto a la normativa vigente 0 el incumplimiento de la misma. 
Evaluar el coste de los daiios. 

Identificar las posibles fuentes de contaminaci6n del entomo 
ambiental. 
Relacionar 105 dispositivos de detecci6n de contaminantes. fijos 
y m6viles con las medidas de prevenci6n y protecci6n a utilizar. 
Describir los medios de vigilancia mas usuales de afluentes y 
efluentes. en los procesos de producci6n y depuraci6n en la indus­
tria de fabricaci6n mecanica. 
Explicar las tecnicas con las que la industria de fabricaci6n meca­
nica depura sustancias peligrosas para el medio ambiente. 
Justificar la importancia de las medidas de protecci6n. en 10 refe­
rente a su propia persona. la colectividad y el medio ambiente. 
Describir los medios higienicos para evitar contaminaciones per­
sonales 0 hacia el producto que debe manipularse u obtenerse. 
Relacionar la normativa medio-ambiental referente a la industria 
de fabricaci6n mecanica. con 105 procesos productivos concretos 
en que debe aplicarse. 

Metodos de prevenci6n. 

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

sector de fabricaci6n mecanica. 

Protecciones en las maquinas e instalaciones. 
Sistemas de ventilaci6n y evacuaci6n de residuos. 
Medidas de seguridad en producci6n. preparaci6n de 

maquinas y mantenimiento. 

Normas sobre limpieza y orden enel entomo de tra­
bajo y sobre higiene personal. 

Documentaci6n sobre los planes de seguridad e higie-
ne. 

Costes de la seguridad. 

b) Factores y situaciones de riesgo: 
Riesgos n:ıas comunes en el sector de fabricaci6n 

mecanica. 

c) Medios. equipos y tecnicas de seguridad: 

Ropas it equipos de protecci6n personal. 
Seiiales y alarmas. 
Equipos contra incendios. 
Mediös asistenciales para abordar curas. primeros 

auxilios y traslado de accidentados. 
Tecnicas para la movilizaci6n y el traslado de objetos. 
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d) Situaciones de emergencia: 

Tecnicas de evacuaci6n. 
Extinci6n de incendios. 
Traslado de accidentados. 
Valoraci6n de daıios. 

Factores del entorno de trabajo: 

Frsicos (ruidos, luz, vibraciones, temperaturas). 
Quimicos (vapores, humos, particulas en suspensi6n). 
Factores sobre el medio ambiente: 
Aguas residuales (industriales). 
Vertidos (residuos s61idos y liquidos). 

e) Sistemas de prevenci6n y protecci6n del medio 
ambiente en las industrias de fabricaci6n mecanica: 

Normativa vigente sobre seguridad medioambiental 
en el sector en las industrias de fabricaci6n mecanica. 

M6dulo profesional 9 (transversal): relaciones en el entomo de trabajo 

CAPACIDADES TERMINALES 

9.1 Utilizar eficazmente las tecnicas de comu­
nicaci6n en su medio laboral para recibir 
y emitir instrucciones e informaci6n, inter­
cambiar ideas u opiniones, asignar tareas 
y coordinar proyectos. 

9.2 Afrontar los conflictos que se originen en 
el entorno de su trabajo, mediante la 
negociaci6n y la consecuci6n de la par­
ticipaci6n de todos los miembros del gru­
po en la detecci6n del origen del proble­
ma, evitando juicios de valor y resolviendo 
el conflicto, centrandose en aquellos 
aspectos que se puedan modificar. 

9.3 Tomar decisiones, contemplando las cir­
cunstancias que obligan a tomar esa deci­
si6n y teniendo en cuenta las opiniones 
de los demas respecto a las vias de solu­
ci6n posibles. 

9.4 Ejercer el liderazgo de una manera efec­
tiva, en el marco de sus competencias 
profesionales, adoptando el estilo mas 
apropiado en cada situaci6n. 

9.5 Conducir, moderar Y/o participar en reu­
niones, colaborando activamente 0 con­
siguiendo la colaboraci6n de los parti­
cipantes. 

9.6 Impulsar el proceso de motivaci6nen su 
entorno laboral, facilitando la mejora en 
el ambiente de trabajo y el compromiso 
de las personas con los objetivos de la 
empresa. 

CRITEAIOS DE EVAlUACION 

Identificar el tipo de comunicaci6n utilizado en un mensaje y las 
distintas estrategias utilizadas para conseguir una buena comu­
nicaci6n. 
Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso 
comunicativo. 
Distinguir una buena comunicaci6n que contenga un mensaje niti­
do de otra con caminos divergentesque desfiguren 0 enturbien 
el objetivo principal de la transmisi6n. 
Deducir las alteraciones producidas en la comunicaci6n de un 
mensaje en el que existe disparidad entre 10 emitido y 10 percibido. 
Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprensi6n 
de un mensaje. 
Definir el concepto y los elementos de la negociaci6n. 
Identificar los tipos y la eficacia de los comportamientos posibles 
en una situaci6n de negociaci6n. 
Identificar estrategias de negociaci6n relacionandolas con las 
situaciones mas habituales de aparici6n de conflictos en la 
empresa. 
Identificar el metodo para preparar una negociaci6n teniendo en 
cuenta las fases de recogida de informaci6n, evaluaci6n de la 
relaci6n de fuerzııs y previsi6n de posibles acuerdos. 
Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pue­
den utilizar ante una situaci6n concreta. 
Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una 
decisi6n y elegir la mas adecuada. 
Aplicar el metodo de busqueda de una soluci6n 0 respuesta. 
Respetar y tener en cuenta las opiniones de los demas, 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 puede encontrarse el lider. 
Estimar el papel, competencias y limitaciones del mando inter­
medio en la organizaci6n. 
Enul"nerar las ventajas de los equipos de trabajo frente al trabajo 
individual. 
Describir la funci6n y el metodo de la planificaci6n de reuniones, 
definiendo, a traves de ca sos simulados, objetivos, documentaci6n, 
orden del dia, asistentes y convocatoria de una reuni6n. 
Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones. 
Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones. 
Identificar la tipologia de participantes. 
Describir las etapas del desarrollo de una reuni6n. 
Enumerar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las 
reuniones de grupo. 
Identificar las diferentes tecnicas de dinamizaci6n y funcionamien­
to de grupos. 
Descubrir las caracteristicas de las tecnicas mas relevantes. 
Definir la motivaci6n en el entorno laboral. 
Explicar las grandes teorias de la motivaci6n. 
Identificar las tecnicas de motivaci6n aplicables en el entorno 
laboral. 
En ca sos simulados seleccionar y aplicar tecnicas de motivaci6n 
adecuadas a cada situaci6n. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) La comunicaci6n en la empresa: 

Proceso para la resoluci6n de problemas. 
Factores que influyen en una decisi6n. 

Producci6n de documentos en los cuales se conten­
gan las tareas asignadas a los miembros de un equipo. 

Metodos mas usuales para la toma de decisiones en 
grupo. 

Fases en la toma de decisiones. 
Comunicaci6n oral de instrucciones para la conse-

d)· Estilos de mando: cuci6n de unos objetivos. 
Tipos de comunicaci6n. 
Etapas de un proceso de comunicaci6n. 
Redes de comunicaci6n, canales y medios. 
Dificultades/barreras en la comunicaci6n. 

Direcci6n y/o liderazgo. 
Estilos de direcci6n. 
Teorias, enfoques del liderazgo. 

Recursos para manipular los datos de la percepci6n. 
La comunicaci6n generadora de comportamientos. 
EI control de la informaci6n. La informaci6n como 

e) Conducci6n/direcci6n de equipos de trabajo: 

Aplicaci6n de las tecnicas de dinamizaci6n y direcci6n funci6n de direccion. 

b) Negociaci6n: 

Concepto y elementos. 
Estrategias de negociaci6n. 
Estilos de influencia. 

de grupos. 
Etapas de una reuni6n. 
Tipos de reuniones. 
Tecnicas de dinamica y direcci6n de grupos. 
Tipologia de 105 participantes. 

c) Soluci6n de problemas y toma de decisiones: f) La motivaci6n en el entorno laboral: 

Resoluci6n de situaciones conflictivas originadas 
como consecuencia de las .relaciones en el entorno de 
trabajo. 

Definici6n de la motivaci6n. 
Principales teorias de motivaci6n. 
Diagn6stico de factores motivacionales. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo. 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Participar en la elaboraci6n de la informaci6n 
o proponer mejoras en un proceso de fabri­
caci6n mecanica (mecanizado 0 conformado), 
consiguiendo la factibilidad de fabricaci6n, 
optimizando recursos y consiguiendo la ca ii­
dad requerida. 

Participar en la realizaci6n de actividades des­
tinadas al control y mejora de la producci6n, 
consiguiendo los objetivos asignados. 

Preparar la fabricaci6n de una pieza por meca­
nizado 0 conformado, adaptando la informa­
ci6n de proceso a las posibilidades de fabri­
caci6n de unainstalaci6n determinada, pla­
nificando la producci6n de un lote. 

CRlTEAIOS DE EVAlUACION 

La informaci6n del proceso debe incluir: 

La identificaci6n de 105 equipos, herramientas y utiles que inter­
viıınen en la fabricaci6n. 

La descripci6n de la secuencia y operaciones de trabajo y para­
metros del proceso. 

8 calculo de los tiempos de fabricaci6n. . 
La elaboraci6n de las «hojas de instrucciones» para la fabricaci6n 

de la pieza. 
La descripci6n de las «caracteristicas de calidad» del producto. 
La definici6n de las fases de control y autocontrol del proceso. 
La deterrriinaci6n de los procedimientos de control. 
La descripci6n de los dispositivos e instrumentaci6n de control. 
Los materiales que hay que emplear y las caracteristicas de forma 

y dimensi6n. 

Procesar la documentaci6n requerida para la gesti6n y control 
de la producci6n. 
Elaborar, a partir de la documentaci6n existente, un programa-ca­
lendario del mantenimiento de maquinas, fichas, horas de actua­
ci6n y elementos que hay que mantener. 
Realizar el control del progreso de 105 procesos y operaciones 
de fabricaci6n. 
Realizar un informe que analice las condiciones de seguridad en 
las que se desarrolla la producci6n (estado de locales, maquinas, 
instalaciones, operaciones), proponiendo, en su caso, las mejoras 
oportunas. 
Realizar una propuesta de mejora de la productividad de un pro­
ceso de fabricaci6n. 
Se evaluara: 

Ahorro de tiempo conseguido. 
Ahorro de inversi6n. 
EI mantenimiento, al menos, de las condiciones y ritmos de 

trabajo y, en su caso, la mejora de las mismas. 

A partir de la informaci6n de proceso y de un plan de producci6n 
de una pieza determinada: 

Definir y elaborar la informaci6n tecnica que permita la adaptaci6n 
del utillaje de fabricaci6n al nuevo producto. 

Elaborar la informaci6n que defina 105 aprovisionamientos, medios, 
utillajes y herramientas, rutas de las piezas y «stocks» inter­
medias. 
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CAPACIDAD~S TEAMINALES 

Participar en la puesta a punto de un proceso 
de mecanizado 0 conformado a partir de la 
informaciôn de proceso, consiguiendo la pri­
mera pieza dellote con la calidad establecida. 

Participar en el control de calidad del producto 
y proceso de fabricaciôn y montaje, realizando 
ensayos y procedimientos de control. 

Actuar con seguridad y precauciôn, cumpliendo 
las normas establecidas. 

Comportarse de forma responsable en el centro 
de trabajo e integrarse en el sistema de rela­
ciones tecnico-sociales de la empresa. 

CAITERIQS DE EVALUACION 

A partir de la informaciôn del proceso de fabricaciôn y de la dis­
posiciôn «a pie de maquina» de 105 componentes que intervienen 
en la fabricaciôn de una pieza: 

Identificar 105 valores de las variables de proceso que consigan 
la calidad establecida. 

Montar y ajustar (con la colaboraciôn necesaria) las herramientas, 
piezas y accesorios. 

Montar y ajustar el utillaje de fabricaciôn. 
Preparar la instalaciôn comprobando el correcto funcionamiento 

en vado de 105 diversos subconjuntos, circuitos y dispositivos 
auxiliares. 

Identificar, en su caso, las necesidades de mantenimiento correc-
tivo de la instalaciôn 0 maquina. 

Confeccionar el programa de maquinas de control numerico uti­
lizando sistemas CAM (Fabricaciôn Asistida por Ordenador), 
realizando: 

Los programas de gobierno de la maquina. 
La simulaciôn grƏfica y/o en vado de 105 programas. 
La correcciôn y ajustes al programa y a la maquina. 

Programar las instalacior:ıes y medios de transporte automatizado 
(manipuladores, robots), utilizando PLC's (controles lôgicos pro­
gramables) 0 sistemas espedficos de programaciôn, realizando: 

Los programas para PLC' 5 Y robots. 
La simulaciôn de 105 programas. 
La correcciôn y ajustes de 105 programas para alcanzar 105 obje-

tivos de funcionalidad, producciôn y calidad requeridos. 

Identificar y/o determinar 105 analisis necesarios a realizar en el 
proceso de fabricaciôn de un producto, para alcanzar las carac­
terfsticas de calidad establecidas. 
Realizar la preparaciôn, puesta a punto y calibraciôn de 105 dis­
positivos e ir1strumentos de medida y control. 
Realizar ensayos para la determinaciôn de las caracteristicas de 
calidad: 

Preparar y acondicionar muestras 0 probetas. 
Operar 105 equipos e instrumentos de ensayo en condiciones de 

seguridad. 
Redactar un informe segun 105 procedimientos establecidos, expre­

sando 105 resultados del ensayo y extrayendo las conclusiones 
oportunas. 

Proponer correcciones al producto y al proceso que representen 
una mejora en el aspecto econômico, calidad y/o seguridad. 
Elaborar un informe donde quede J'ecogida su participaciôn y 105 
resultados obtenidos en la evaluaciôn y control de calidad esta­
blecido en la empresa. 

Identificar 105 riesgos asociados al desarrollo de 105 procesos, mate­
riales, maquinas e instalaciones, asi como la informaciôn y senales 
de precauciôn que existen en la empresa. 
Conocer y difundir 105 medios de protecciôn y el comportamiento 
que se debe adoptar preventivamente para 105 distintos trabajos, 
asi como el comportamiento en caso de emergencia. 
Utilizar y asesorar sobre el uso correcto de 105 medios de pro­
tecciôn disponibles y necesarios, adoptando el comportamiento 
preventivopreciso para 105 distintos trabajos. 
Valorar situaciones de riesgo, aportando las correcciones y medi­
das adecuadas para la prevenciôn de accidentes. 

Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe 
y responsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose efi­
cazmente con las personas adecuadas en cada momento. 
Observar 105 procedimientos y normas internas de relaciones labo­
ralesestablecidas en el centro de trabajo y mostrar, en todo 
momento, una actitud de re5peto a la estructura de mando de 
la empresa. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

________________________ -L-

Duraci6n 210 horas. 

CRITEAIQS DE EVALUACION 

Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema de pro­
ducci6n y en el logro de los objetivos de la empresa. 
Ajustarse a 10 establecido en las normas y procedimientos tecnicos 
(informaci6n de proceso, normas de calidad, normas de seguridad), 
participando en las mejoras de calidad y productividad. 
Demostrar un buen hacer profesional. cumpliendo 105 objetivos 
y tareas asignadas, en orden de prioridad y con criterios de pro­
ductividad y eficacia en el trabajo. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n laboral. 

CAPACIDADES TERMINALES 

Determinar actuaciones preventivas y/o de pro­
tecci6n minimizando los factores de riesgo y 
las consecuencias para la salud y el medio 
ambiente que producen. 

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

Diferenciar las modalidades de contrataci6n y 
aplicar procedimientos de inserci6n en la rea­
lidad laboral. como trabajador por cuenta aje­
na 0 por cuenta propia. 

Orientarse en el mercado de trabajo, identif;­
cando sus propias capacidades e intereses y 
el itinerario profesional mas id6neo. 

Interpretar el marco legal del t .. ~bajo y distinguir 
105 derechos y ob!igaciorıes que se derivan 
de las relaciones laborales. 

Interpretar los datos de la estructura socioeco­
n6mica espafiola, identificando las dıferentes 
variables implicadas y las consecuencias de 
sus posibles variaciones. 

CRITERlOS DE EVALUACION 

Identificar las situaciones de riesgo mas habitııales en su ambito 
de trabajo. asociando las tecnicas generales de actuaci6n en fun­
clôn ce :as mismas. 
CIƏ5ificar 105 daiios a la 5alud y al medio ambiente, en funci6n 
de las consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales 
que 105 generan. 
Proponer actuaciones prevnnıivas Y/o de protecci6n, corre5pon­
dientes a 105 riesg05 mas habituales, que permitan disminuir sus 
con5ecuencias. 

Identificar la prioridad de intervenci6n ən əl supuəsto de varios 
lesionados 0 de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor 
riesgo vital intrfnseco de lesiones. 
Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas. en 
funci6n de las lesiones existente5 en el supuesto anterior. 
Realizər la ejecuci6n de tecnicas sanitarias (RCP, inmovilizaci6n, 
traslado), aplicando 105 protocolos establecidos. 

Identificar las distintas modalidades de contrataci6n laboral, exis­
tentes en su sector productivo, que permite la legislaci6n vigente. 
En unə situaci6n dada, elegir y utilizar adecuadamente las prin­
cipales tecnicas de busqueda de empleo en su canıpo profesional. 
Identificar y cumplimentar ccrrectamente 105 documentos nece­
sari05 y !ocalizar los recursos preci50s, para constituirse en tra­
bƏJədor por cuenta propia. 

identiticar y evəluər Iəs capacidades, actitudes y conocimientos 
propios, con valor profesionalizador. 
Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en 
su CCLSO, 105 condicionamientos por raz6n de sexo 0 de otra fndole. 
Identificər la oferta formativa y la demanda laborai referida a sus 
intereses. 

Emplear las fuentes basicasde informaci6n del derecho laboral 
(Constituciôn. Estatuto de los Trabajadores, Directivas de la Uni6n 
Europea, Convenio Colectivo), di5tinguiendo los derechos y las 
obligaciones que le incumben. 
Interpretar 105 diversos conceptos que intervienen en una «Liqui­
daci6n de haberes». 
En un supuesto de negociaci6n colectiva tipo: 

Describir el proceso de negociaci6n. 
Idenıificar las variables (saiariales, seguridad e hıgiene, produc­

tividad .. tecnoI6gicas) objeto de ııegociaci6n. 
Descrıbir Iəs posibles consecuencias y medidas, resultado de la 

negociaci6n. 

Idantificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad 
Social. 

A partir de informaciones acon6micas de caracter general: 

Identificar Iəs prıncipales magnitudes macroecon6ınicas yanalizar 
las relaciones existentes entre ellas. 
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CAPAcıDADES TERMINALES CRITERıos DE EVALUACIQN 

Analizar la organizaeiôn y la situaeiôn eeonô­
miea de una empresa del seetor, interpretando 
105 parametros econômieos que la determi­
nan. 

Expliear las areas funcionales de una empresa tipo del sector, 
indicando las relaciones existentes entre ellas. 
A partir de la memoria econômica de una empresa: 

Identifiear e interpretar las variables eeonômieas mas relevantes 
que intervienen en la misma. 

Caleular e interpretar los ratios basicos (autonomfa financiera, sol­
veneia, garantfa y financiaci6n del inmovilizado) que determinan 
la situaci6n finaneiera de la empresa. 

Indicar las posibles Ifneas de financiaci6n de la empresa. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) SalurJ laboral: 

Analisis y evaluaci6n del propio potencial profesional 
V de !os intereses personales. 

Itinerarios formativosjprofesionalizadores. 
Habitos sociales no discriminatorios. 

Condiciones de trəbajo y seguridad .. 
di Principios de economfa: Factores de riesgo: medidas de prevenci6n y protec­

ei6n. Variables maeroeeon6micas e indicadores socioeeo-
n6micos. Organizaci6n segura del trabajo: tecn:cas generales 

de prevenci6n y protecci6n. Relaciones soeioecon6micas internacionales. 
Primeros auxilios: e) Economfa y organizaci6n de la empresa: 

b) Legislad6n y relaciones laborales: 

Derecho laboral: Nacional y Comunitario. 
Seguridad Sodəl y otras prestacione~. 
Negociaei6n colectiva. 

La empresa: areas funcionales y organigramas. 
Funcionamiento econ6mico de la empresa. 

3.6 Məterias del Bachillerato que se han debido cursar 
para acceder al ciclo formativo correspondiente a 
este titulo. 

c) Orientaci6n e inserei6n $ociolabora!: 3.6.1 Materias de modalidad: 

EI proceso de busqueda de emp!eo. 
Inieiativas para əl trabajo por cuenta propia. 

Dibujo Tecnico. 
Tecnologia Industrialll. 

4. Proiesorado 

4.1 Especialidades def profesorado con atribuci6n docente en los m6dulos profesionales del ciclo formativo de 
producci6n por rrıecanizado. 

,------_._-~. 

MODULQ PROFESIONAl ESPECIALlDAD OEL PFtOFE~;DRACO CUERPO 
------ -------+----_._-_. 

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

Definici6n de procesos de meca­
nizado, conformado y montaje. 

Programaci6n de maquinas de 
control numerico para fabrieaci6n 
mecanica. 

Programaci6n de sistemas auto­
maticos de fabricaci6n mecanica. 

Programaci6n de la producci6n en 
fabricaci6nmecanica. 
Ejecuci6n de procesos də' meca­
nizado, eonformado y montaje. 

Organizaci6n y Proyecto~ de Fabrica- Profesor de Ensenanza Secundaria. 
ci6n Mecanica. I 

Mecanizado y Mantenimiento de Profesor Tecnico de F.P. 
Maquinas. 

Mecanizado y Mantenimiento de Proff'sor Tec"icc de F.P. 
Maquinas. 

Organizaci6n y Proyectos de Fabrica-I Profesor de Enecrianza Secundaria. 
ci6n Mecanica. " 

Mecanizado y Mantenimiento de Profesor Tecnico de F.P. 
Maquinas. 

6. Control de calidad en fabricaciôn ' Organizaci6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Ensenanza Secundaria. 
mecanica. ei6n Mecanica. 

7. Materiales empleados en fabriea- Organizaci6n y Proyeetos de Fabrica- Profesor de Ensenanza Secundaria. 
ci6n mecanica. ci6n Mecanica. 

8. Planes de seguridad en industrias Organizaci6n y Proyeetos de Fabrica- Profesor de Ensenanza Secundaria. 
de fabricaci6n mecanica. ei6n Mecanica. 

I 
Relaciones en el entorno de tra- Formaci6n y Orientaci6n Laboral. I Profesor de Ensenanza Secundaria. 
bajo. i 

9. 

10. Formaci6n Y. orientaci6n laboral.1 Formaci6n y Orienta:ci6n Laboral. I Profesor 
~ 

de Enserianza Secundaria. 
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4.2 Materias del Bachillerato que pueden ser impartidas por el profesorado de las especialidades definidas en 
el presente Real Decreto. 

MATERIAS ESPECIALlDAD DEl PROFESORADO CUERPO 

Mecanica. Organizaci6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Ensenanza Secundaria. 
ci6n Mecanica. 

Tecnologfa Industriall. Organizaei6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Ensenanza Secundaria. 
ci6n Mecanica. 

Tecnologfa Industrialll. Organizaei6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Ensenanza Secundaria. 
ci6n Mecanica. 

4.3 Equivalencias de titulaeiones a efectos de docen­
eia. 

4.3.1 Para la impartiei6n de los m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: , 

Organizaci6n y Proyectos de Fabricaci6n Mecanica 

se establece la equivaleneia, a efectos de docencia, de 
los tftulos de: 

Ingeniero Tecnico en Instalaciones Electromecanicas 
Mineras. 

Ingeniero Tecnico en Mineralurgia y Metalurgia. 
Ingeniero Tecnico en Estructuras del Buque. 
Ingeniero Tecnico en Construcciones Civiles. 
Diplomado en Maquinas Navales. 
Ingeniero Tecnico en Aeronaves. 
Ingeniero Tecnico en Materiales Aeronauticos y Arma-

mento Aereo: 
Ingeniero Tecnico en Explotaciones Agropecuarias. 
Ingeniero"Tecnico en Industrias Agrfcolas. 
Ingeniero Tecnico en Mecanizaci6n Agraria y Cons-

truceiones Rurales. 
Ingeniero Tecnico en Explotaci6n de Minas. 
Ingeniero Tecnico en Mecanica. 
Ingeniero Tecnico en Organizaci6n Industrial. 
Ingeniero Tecnico en Mecanica (Estructura e Insta-

laciones Industriales). 
Ingeniero Tecnico en Mecanica (Construcci6n de 

Maquinaria). 
Ingeniero Tecnico ən Diseno Industrial. 
Ingeniero Tecnico en Equipos y Materiales Aeroes­

paciales. 
Ingeniero Tecnico en Industrias Agrarias y Alimen­

tarias. 
Ingeniero Tecnico en Mecanizaci6n y Construceiones 

Rurales. 
Ingeniero Tecnico Industrial. 

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

4.3.2 Para la impartici6n de los m6dulos profesionales 
correspondientes a la espəcialidad de: 

Formaei6n y Orientaci6n Laboral 

se establece la equivalencia, a efectos de docencia, de 
los tftulos de: 

Diplomado en Cieneias Empresariales. 
Diplomado en Relaciones Laborales. 
Diplomado en Trabajo Soeial. 
Diplomado en Educaci6n Soeial 

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

5. Requisitos mlnimos de əspacios e instalaciones 
para impartir əstas enseiianzas 

De conformidad con el artfculo 39 del Rəal Decre­
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de 
formaci6n profesional de grado superior, Producei6n por 

Mecanizado, requiere, para la impartici6n de las ense­
nanzas definidas en el presente Real Decreto, los siguien­
tes espacios mfnimos que incluyen los estableeidos en 
el artfculo 32.1.a del citado Real Decreto 1004/1991, 
de 14 de junio. 

Espacio formativo 

Taller de mecanizado ............. . 
Taller de mecanizado espeeiales . 
Taller de CNC ...................... . 
Laboratorio de automatismos .... . 
Laboratorio de ensayos ........... . 
Laboratorio de metrologfa ........ . 
Aula polivalente ................... . 

Superficie 

m' 

300 
150 
60 
90 
60 
30 
60 

Grado 
de utilizaci6n 

Porcentaje 

15 
15 
15 
10 
10 
10 
25 

EI «grado de utilizaci6n .. expresa en tanto por ciento 
la ocupaei6n en horas del espaeio prevista para la impar­
tici6n de las ensenanzas mfnimas, por un grupo de alum­
nos, respecto de la duraei6n total de estas ensefianzas 
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan 
las administraeiones educativas al establecer el currfculo. 

En el margen permitido por el «grado de utilizaci6n .. , 
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 ocupaci6n expresada 
por el grado de utilizaei6n) podran realizarse en super­
ficies utilizadas tambien para otras actividades forma­
tivas afines. 

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

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso 
a estudios superiores 

6.1 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
convalidaci6n con la formaci6n profesion"al ocupa­
cional. 

Definici6n de procesos de mecanizado, conformado 
y montaje. 

Programaci6n de maquinas de control numerico para 
fabricaci6n mecanica. 

Programaei6n de sistemas automaticos de fabrica­
ei6n mecanica. 

Programaci6n de la producci6n en fabricaci6n meca­
nica. 

Ejecuci6n de procesos de mecanizado, conformado 
y montaje. 
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6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
·correspondencia con la practica laboral. 

Definici6n de procesos de mecanizado. conformado 
y montaje. 

Programaci6n de maquinas de control numerico para· 
fabricaci6n mecanica. 

Programaci6n de sistemas automaticos de fabrica­
ci6n mecanica. 

Ejecuci6n de procesos de mecanizado. conformado 
y montaje. 

Formaci6n y orientaci6n laboral. 
Formaci6n en centro de trabajo. 

6.3 Acceso a estudios universitarios. 

Ingeniero Tecl)ico. 
Diplomado de la Marina CiviL. 


