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las ensenanzas definidas en el presente Real Decreto,
los siguientes espacios minimos que incluyen los esta-
blecidos en el articulo 32.1.a del citado Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio.

Superficie Grado -

Espacio formativo - de unlfacndn

m? Porcentaje
Taller de mecanizado .............. 300 10
Laboratorio de ensayos ............ 60 5
Laboratorio de metrologia ......... 30 b
Laboratorio de automatismos . ..., 90 15
Aulatécnica ................ .l 120 bb
Aula polivalente .................... 60 10

El «grado de utilizacion» expresa en tanto por ciento
la ocupacién en horas del espacio prevista para la impar-
ticion de las ensefianzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecto de la duracion total de estas ensefianzas
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

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

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos (econ la ocupacién expresada
por el grado de utilizacion) podran realizarse en super-
ficies utilizadas también para otras actividades forma-
tivas afines.

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

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso
a estudios universitarios

6.1 Médulos profesionales que pueden ser objeto de

convalidacién con fa formacién profesional ocupa-
cional.

Desarrollo de productos mecanicos.

Matrices, moldes y utillajes.

Representacion gréfica en fabricacion mecanica.
Automatizacion de la fabricacién. :

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

Desarrollo de productos mecanicos.

Matrices, moldes y utillajes. '
Representacion grafica en fabricacién mecanica.
Automatizacién de la fabricacion.

Formacién en centro de trabajo.

Formacién y orientacién laboral,

6.3 Acceso a estudios universitarios.

Ingeniero Técnico.
Diplomado de ia Marina Civil.

3321 REAL DECRETO 2417/1894, de 16 de

diciembre, por el que se establece el titulo
de Técnico Superior en Produccién por Meca-
nizado y las correspondientes ensefianzas
minimas.

El articulo 35 de la Ley Orgénica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenacion General del Sistema Educativo
dispone que sl Gobierno, previa consulta a las Comu-

nidades Autdnomas, establecerd los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacién profesional, asi como
las ensefianzas minimas de cada uno de ellos.

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para e esta-
blecimiento de los titulos de formacién profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Autdnomas, segun prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacion profesional,
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacién académica relativos
a las ensefianzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las Administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de estas ensefianzas, garanticen una formacion bésica
comun a todos los alumnos.

A estos efectos habran de determinarse en cada caso
la duracién y el nivel del ciclo formativo correspondiente;
las convalidaciones de estas ensefianzas; los accesos
a otros estudios y los requisitos minimos de los centros
que las impartan.

También habran de determinarse las especialidades
del profesorado que debera impartir dichas enserianzas
v, de acuerdo con las Comunidades Autdnomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun
lo previsto en la disposicion adicional undécima de la
Ley Organica, del 3 de octubre de 1990, de Ordenacién
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
ran, en su caso, completar la atribucion docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente
Real Decreto con los médulos profesionales que pro-
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos.

Por otro lado, v en cumplimiento del articulo 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el presente Real Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, la expresion -de la competencia profesional
caracteristica del titulo.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo
de Técnico superior en produccién por mecanizado.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacién
y Ciencia, consultadas las Comunidades Autonomas vy,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo General de Formacion Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberacion del Consejo
de Ministros en su reunion del dia 16 de diciembre
de 1994,

DISPONGDO
Articulo 1.

Se establece el titulo de Técnico Superior en Pro-
duccién por Mecanizado, que tendra caracter oficial y
validez en todo el territorio nacional, y se aprueban las
correspondientes ensefianzas minimas que se contienen
en el anexo al presente Real Decreto.

Articulo 2.

1. La duracion 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 moédulos que componen este
titulo, asi como los requisitos minimos que habran de
reunir los centros educativos son los que se expresan,
respectivamente, en los apartados 4.1 y 6 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. B

5. En relacidon con lo establecido en la disposicién
adicional” undécima de la Ley Organica 1/1990, de 3
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de docen-
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.3
del anexo. -

6. Los mddulos susceptibles de convalidacion por
estudios de formacién profesional ocupacional o 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 lo anterior, a propuesta de los Minis-
terios de Educacion y Ciencia y de Trabajo y Seguridad
Social, podran incluirse, en su caso, otros modulos sus-
ceptibles de convalidacion y correspondencia con la for-
macidn profesional ocupacional y la practica laboral.

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

Disposicién adicional Gnica.

De conformidad con lo 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 ensefanzas minimas de formacion profesional,
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Re-
terencia del sistema productivo» en el numero 2 del
anexo del presente Real Decreto no constituyen una
regulacion del ejercicio de profesidn titulada alguna
y. en todo caso, se entenderan en el contexto del pre-
sente Real Decreto con respeto al ambito del ejercicio
profesional vinculado por la legislacién vigente a las
profesionales tituladas.

Disposicion final primera.

El presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30. de la Constitucion, asi como en
la disposicion adicional primera, apartado 2, de la Ley
Orgéanica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la Edu-
cacion; y en virtud de la habilitacién que confiere al
Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Orgéanica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenacién General del Sistema
Educativo.

Disposicién final segunda.

Corresponde a las administraciones educativas
competentes dictar cuantas disposiciones sean preci-
sas, en el &mbito de sus competencias, para la eje-
cucion y desarrollo de lo dispuesto en el presente Real
Decreto.

Disposicion final tercera.

_ El presente Real Decreto entrard en vigor el dia
siguiente al de su publicacion en el «Boletin Oficial del
Estadon.

Dado en Madrid a 16 de diciembre de 1994.
JUAN CARLOSR.

El Ministro de Educacién y Ciencia,
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA
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ANEXO
INDICE

Identificacién del titulo:

1.1 Denominacion,
1.2 Nivel.
1.3 Duracién del ciclo formativo.

Referencia del sistema productivo:
2.1 Perfil profesional:

2.1.1 Competencia general.

2.1.2  Capacidades profesionales.

2.1.3 Unidades de competencia.

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

2.2 Evolucién de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnologicos,
organizativos y ecandmicos. .

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona-
les.

2.2.3 Cambios en la formacién.

2.3 Posicion en el proceso productivo:

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

Ensefanzas minimas:

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.
3.2 Mddulos profesionales asociados a una unidad
de competencia:

Definicién de procesos de mecanizado, confor-
mado y montaje.

Programacion de maquinas de control numé-
rico para fabricacién mecanica.

Programacion de sistemas automaticos de
fabricacion mecanica.

Programacion de la produccidn en fabricacion
mecanica.

Ejecucion de procesos de mecanizado, confor-
mado y montaje.

Control de calidad en fabricacion mecanica.

3.3 Moddulos profesionales transversales:

Materiales empleados en fabricacidon mecanica.

Planes de seguridad en industrias de fabrica-
cién mecanica.

Relaciones en el entorng de trabajo.

3.4 Modulo profesional de formacion en centro de
trabajo.

356- Mbédulo profesional de formacidn y orientacion
laboral.

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

Profesorado.

4.1 Especialidades del Profesorado con atribucién
docente en los moédulos 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 Equivalencias de titulaciones a efectos de
docencia. '

Requisitos minimos de espacios e instalaciones para
impartir estas ensefianzas.
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6. Convalidaciones, correspondencias y acceso a estu-
dios superiores. -

6.1 Mdodulos profesionales que pueden ser objeto

de convalidacion con la formacion profesional

ocupacional.

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

6.3 Accesoa estudios universitarios.

1. Identificacién

Denominacidn: produccién por mecanizado.

Nivel: formacion profesional de grado superior.
Duracion del ciclo farmativo: 2.000 horas (a efecto
de equivalencia estas horas se consideraran como
si se organizaran en cinco trimestres de formacién
en centro educativo come maximo, mas la forma-
cion en centro de trabajo correspondiente).

—_
WN =

2. Referencia del sistema productivo
2.1 Perfil profesional.

2.1.1 Competencia general.

_ Los requerimientos generales de cualificacion profe-
sional del sisterna productivo para este técnico son:

Programar, organizar y colaborar en el proceso pro-
ductivo de mecanizado (arranque de viruta, conformado
y mecanizados especiales), asi como en la produccién
Y montaje de equipos mecanicos, asistiendo a la fabri-
caciéh y realizando la programacion de sistemas auto-
maticos, a partir de la documentacion técnica, y dando
el soporte necesario a los técnicos de nivel inferior.

Este Técnico actuara, en todo caso, bajo la supervisién
general de Arquitectos, Ingenieros o Licenciados y/o
Arquitéctos Técnicos e Ingenieros Técnicos o Diploma-
dos.

2.1.2 Capacidades profesionales.

— Interpretar correctamente las instrucciones,
manuales de operaciéon y procesos de mecanizado, las
especificaciones técnicas de los materiales y productos,
los planos de mecanizado y montaje vy, en general, todos
los datos que le permitan la preparacion, puesta a punto
y control de las condiciones de fabricacion.

— Organizar, planificar y programar la produccuon en
industrias de mecanizgdo, definiendo los procesos de
fabricacién y concretando los equipos, medios y mate-
riales necesarios para su lanzamiento.

— Programar maquinas de control numérico, contro-
lando la ejecucion 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 fabricacién
(robots. manipuladores, PLCs, entornos CIM), definiendo
los equipos (neumaticos, hidraulicos, eléctricos), en fun-
cion de las necesidades de produccién.

— Poner a punto y controlar la fabricacién, el montaje
y el mantenimiento de los equipos en industrias de meca-
nizado, estableciendo previamente las instrucciones
escritas requeridas {métodos, procedimientos, tiempos,
especificaciones de control, programa de produccién).

— Supervisar la fabricacion en industrias de meca-
nizado, asignando y distribuyendo los recursos dispo-
nibles, supervisando el mantenimiento de las condicio-
nes de produccion, seguridad y calidad establecidas y
resolviendo anomalias y contingencias.

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

— Poseer una visién clara e integradora de los pro-
cesos de fabricacién, montaje y mantenimiento de
maquinas, equipos e instalaciones, y la forma de orga-
nizar éstos, teniendo en cuenta los aspectos humanos,
técnicos, de organizacién y econdmicos, integrandolos
eficazmente o sustituyendo alguno de ellos, segun los
requisitos de optimizacion de la produccion.

— Adaptarse a nuevas situaciones laborales, gene-
radas como consecuencia de los cambios producidos
en los materiales, las técnicas, la organizacion laboral
y los aspectos econdmicos relacionados con su profe-
sion.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del
grupo funcional en el que estd integrado, responsabi-
lizAndose de la consecuciéon de los objetivos asignados
al grupo, respetando el trabajo de los demés, organi-
zando vy dirigiendo tareas colectivas y cooperando en
la superacion de dificultades que se presenten, con una
actitud tolerante hacia las ideas de los compaferos y
subordinados.

— Mantener comunicaciones efectivas en el desarro-
llo de su trabajo v, en especial, en operaciones que exijan
un elevado grado de coordinacion con otras areas de
la produccién y entre los miembros del equipo que las
acomete, interpretando ordenes e informacion, generan-
do instrucciones claras con rapidez e informando y soli-
citando ayuda a quien proceda, cuando se produzcan
contingencias en la operacion.

— 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 produccién.

— Organizar y dirigir el trabajo de otros técnicos de
nivel inferior, dando instrucciones sobre el control de
procesos {procedimientos), en caso de modificaciones
derivadas de los programas de produccién, y decidiendo
actuaciones en caso0s imprevistos en los procesos pro-
ductivos.

— Actuar en condiciones de posible emergencia,
transmitiendo con celeridad las sefiales de alarma, diri-
gtendo las actuaciones de los miembros de su equipo
y aplicando los medios de seguridad establecidos para
prevenir o corregir posibles riesgos causados por |la
amergencia.

— Resolver problemas y tomar decisiones sobre su
propia actuacién o 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 coordinacién con otras
areas, sean importantes.

Requerimientos de autonomia en las situaciones de
trabajo:

A este técnico, en el marco de las funcionas y obje-
tivos asignados por técnicos de nivel superior al suyo,
se le requerirdn en los campos ocupaciones concernidos,
por lo general, las capacidades de autonomia en:

- Lainterpretacion de la informacion técnica del pro-
ducto y del proceso de fabricacidn por mecanizado.

— lLa propuesta de desarrcllos de procesos ¥y pro-
cedimientos de trabajo.

— El desarrollo de la programacnon de maquinas
automaticas.

— El desarrollo de la programacion de sistemas auto-
maticos de fabricacién por mecanizado.

— La organizacion y control del trabajo realizado por
el personal a su cargo.
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_ — La emisi6n de instrucciones escritas sobre proce-
dimientos y secuencias de operacion y control del pro-
ceso.

— La organizacion y distribucién de las cargas de
trabajo, para la obtencién de los objetivos predetermi-

— La supervizion de las condiciones v el cumpli-
miento de las no mgs de saguridad v salud laboral.

— El fomente. coordinacidn e incorparacién de inno-
vaciones techoiugivas ¥ imejoras de la fab:: ~acion.

nados.

— La optimizacion y el control de recursos humanos

y el rendimiento del trabajo.

— El desarrollo de la programacion de la produccion,
en funcion de las necesidades de logistica y posibilidades

de la empresa.

— La supervision del mantenimiento realizado en las

maquinas y equipos empleados en mecanizado.

— La resoluciéon de anomalias y contingencias en los

procesos productivos.

— La supervision de la aplicacidn de las instrucciones

o el manual de calidad de la empresa.

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

2.1.3 Unidades e competencia.

1. Desarrollar procesos operacionales de mecaniza-
do, conformado y montaje.
2. Desarroliar la programacion de sistemas automa-
tizados de mecanizado, conformado y montaje.

3. Programar y conirolar la produccidn en fabrica-
cidn mecanica.

4. Gestionar y supervisar la produccion en fabrica-
cidn mecanica.

B. Controlar la calidad en fabricacion mecénica.

Unidad de competencia 1: desarrollar procesos operacionales de macanizado, conformado

y montaje '

REALIZACIONES

CRITERKS L+ REALIZACION

1.1

1.2

_definiendo

Definir los materiales implicados en el pro-
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 fabricacion
con la calidad requerida.

Desarrollar los procesos de fabricacidén,
la secuencia de las fases,
maquinas, equipos e instalaciones, asegu-
rando la factibilidad de la fabricacion, opti-
mizando los recursos y consiguiendo la
calidad con la seguridad establecida.

El estado {recocido, calibrado}, la forma y las dimensiones del
material permiten cumplir con las especificaciones de la pieza.
Las creces y/o mermas y sobreespescres de los materiales se
estahlecen en funcion del proceso de fabricacion. ‘

La determinacion de los rateriales se realiza conjugando correc-
tamente las alternativas que ofrecen los proveedores.

Se tienan en cuenta las instrucciones, especificadas por los fabri-
cantes y proveedores de cormponentes, que afectan al proceso
de mecanizado, conformado y montaje.

Los materiales, por su calidad, tipo y caracteristicas, se pueden
mecanizar y utilizar con los medios disponibles.

L.as dimensiones y forma de los materiales definidos son los ido-

neos para conseguir el maxima aprovechamiento, manteniéndose
dentro de los margenes de coste determinados por la empresa.

El proceso operacional se desarrolla de forma que comprenda
todas las fases, asi como el orden correlativo de éstas en la fabri-
cacidén y montaje. K

Las fases del proceso determinan:

Las maquinas y herramientas necesarias, asi como sus parametros
de uso.

Las especificaciones técnicas.

Las operaciones de fabricacién y su secuenciacian.

Los tratamientos superficiales y térmicos.

Los métodos de trabajo. :

Los tiempos de fabricacion.

La hoja de instrucciones.

Las pautas de control de calidad.

La hoja de ruta.

Los utillajes.

La cualificacion de los opeiarios.

La seguridad aplicable.

£l mantenimiento preventivo.

Los procesos desarrollados permiten reabizar la fabnicacién en las
condiciones de calidad, pla-o de entrega y seguridad requeridas.
El proceso establece el Pian de Puntos de Inspeccidn (PPl), asi
como los tipos de control v ensayos qQue se deben realizar.
El proceso operacional gs rasiiza tuniendo en cuenta eif AMFE
de proceso.

El proceso definido consigus o cptinuzacion de las maquinas y

" equipos disponibles para i fabricactén e instalacidn.
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T AL LZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.3

14

1.5

1.6

Elabora: < método de trabaic para cada

fase y calcular los tiempos da cada ope-

racidn, estableciendo los parametros del
preceso, utillajes v herramientas, para ase-
gurar la factibilidad de la fabricacién, la
cg-;!iidad requerida y la seguridad estable-
cida.

Participar en la definicién de las especi-
ficaciones de nuevas méquinas y uOtiles
requeridos, para conseguir los ohjetivos de
produccion, a partir de {a informzcion téc-
nica del producto y det plan de produccion.

Proponer la distribucion en planta de
maquinaria e instalaciones, tenigndo en
cuenta las normas referentes a ia dispo-
sicién de recursos humanos y materiales
y garantizando la seguridad.

Mantener actualizada y organizada la
documentacién técnica necesaria para el
desarrollo del proceso.

Los parametros definidos para cada operacién (velocidad, avance,
profundidad de pasada, presion) aseguran la calidad del producto
y optimizan el tiempo.

Los dtiles y herramientas definidos aseguran la realizacidon de las
operaciones con la calidad establecida y la seguridad requerida.
Los croquis realizados permiizn el disefio y la ejecucion del (til,
utillaje o herramienta especifica para la fabricacién del producto.
Se definen las herramientas, preferentemente normalizadas (llaves,
dinamomeétricas, colocaciones especificas), para realizar el pro-
ceso,

El diagrama de operaciones y ias hojas de instrucciones se ajustan
a las normas de representacidn sstablecidas y permiten la facil
interpretacion para los responsables de produccién y los operarios,
respectivamente.

La tolerancia de los parametros definidos para las diversas fases
de operaciones {velocidad, avance, temperatura), aseguran la cali-
dad del producto y optimizan el tiempo.

El célculo de los tiempos de fabricacion es correcto, se. utilizan
las técnicas establecidas y se preven los tiempos de puesta a
punto, de operacitn y de maquina.

Se especifican los aparatos de control que deben utilizarse en
cada verificacion y las tolerancias admisibles.

Se procura la mejora continua en los procesos de fahricacion,
observando la evolucidon tecnoldgica.

Las nuevas maqguinas, utillajes e instalaciones se adecuan a las
dimensiones, formas y tolerancias de los productos que se pre-
tenden fabricar.

Se definen las caracteristicas {potencia, tamafo, prestaciones) de
las maquinas e instalacionas, en funcién de los objetivos de
produccién.

La actualizaciénn de conocimientos tecnoldgicos permite definir
las propuestas de adquisiciones mas Gptimas, para conseguir la
maxima rentabilidad en las inversiones.

Los medios de produccidn tienen un nivel tecnolégico competitivo,
rentabilizan dptimamente la inversidon y consiguen la calidad
establecida.

Los medios de produccién definidos tienen la versatilidad ade-
cuada para permitir el cumpiimiento de los objetivos de pro-
duccién.

Las maquinas o instalaciones se disponen segun el flujo de mate-
riales y las normas de distribucién en planta.

La distribucidn propuesta tiene en cuenta las fases del proceso
en funcién de los caminos criticos, entradas y salidas de materiales,
cuellos de botella y desplazamientos aéreos.

La distribucién propuesta evita las interferencias en el proceso.
La distribucién garantiza el minimo recorrido de los materiales.
La distribucién en planta de maquinaria e instalaciones se realiza
con los criterios de seguridad, calidad y versatilidad adecuados,
a fin de conseqguir Yos objetivos de produccién,

Los histéricos (AMFE) son cumplimentados incluyendo las modi-
ficaciones {(de forma, de dimensiones, proceso) que se producen
alo largo de la produccion.

La actualizacién y organizacion de ta documentacién técnica per-
n'llite un ficil acceso a catilogos, revistas, manual de calidad,
planos.

La documentacién se codifica segin normas establecidas.

Se establecen las pautas para la revisiéon y actualizacién de la
documentacién técnica.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccidn:

Relacionados: maquinas herramientas por arranque
de viruta {(torno, fresadora, rectificadora, taladradora,
mandrinadora, cepillo). Maquinas especiales de meca-
nizado (electroerosion, ultrasonidos, plasma). Maquinas

Utilizados: puesto informético de trabajo con tableta
digitalizadora y programas informéaticos especificos,
conectado a red. Caiculadora ciertifica. Material infor-
matico. Programas informaéticos de gestién y monitori-
zacion de sistemas.

de conformado. Sistemas de amarre estandar y utillajes
especificos. Periféricos de comunicacién de CNC. Herra-
mientas de corte, conformacidn y especiales. Accesorios
estdndar y especiales para 2! mecanizado. Herramientas
manuales de mantenimiento. Materiales, productos y

I
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componentes. Generadores de atmdsferas controladas.
Bafios para el enfriamiento, bandejas y cestas de acero
refractario, barras y columnas. Instrumentos de control
de temperatura (lapices de contacto, piramides de Seger,
termémetros, pirdmetros eléctricos (termopares v radia-
cion), pirbmetros 6pticos, reguladores autométicos de
temperatura). Frigorificos. Cubas. Equipos de apagado
y Utiles. Granalladoras. Cabinas. Tambores giratorios.
Pulidoras. Cinceles. Cinceles neuméticos. Amoladoras
portatiles. Martillos. Fieltros con abrasivos. Cintas abra-
sivas. Instalaciones (shotpeening, TMSH). Maquinas
enmasillar. Esmeriladora. Lijadora. Sopletes. Hornos.
Cubas. Equipos de metalizado. Aspersores. Centrifuga-

doras. Calderas. Sistemas de regulacién y control (ma--

németros, registradores). Cabinas de pintura. Robots.
Autématas. Mezcladoras. Utiles (ganchos, soportes, gira-
torios, de volteo), pila de lavado de pistolas, equipo de
herramientas de pintura, Lineas de corte: Instalaciones
de calentamiento (forja). Lineas automaticas de estam-
pacién. Hornos de gas, eléctricos para tratamientos tér-
micos. Instalaciones de rebarbado. Instalaciones de
estampacion en frio, de laminado, extrusion, etc. Utiles
de conformacidn. Sistemas de manipulacion y transporte
de productos. Sistemas de elevacion. Sistemas de alma-
cenamiento. Dispositivos de seguridad de maquinas e
instalaciones.

_ b) Productos o resultados del trabajo: informacién
técnica del proceso de fabricacion.

c) Procesos, métodos y procedimientos: técnicas de
analisis de métodos de fabricacion. Técnicas de andlisis

de fallos y efectos en los procesos de fabricacién. Calculo
del tiempo basico o estandar de materializacion, de cada
una de las piezas, componentes y operaciones que inter-
vienen a lo largo de todo el proceso. Métodos de medi-
cion de tiempos de fabricacion. Procesos de conformado
en estado solido. Técnicas de calculo de deformacion
progresiva en estado sdlido, en forja. Métodos de control
de piezas.

d) Informacion:

Utilizada: informacion técnica, normas. Caracteristicas
tecnicas y de funcionamiento de los medios de produccion.
Bibliografia, revistas, catalogos, graficas y abacos técnicos
sobre mecanizado, deformaciéon de materiales, herramien-
tas. Plan de trabajo a medio plazo. Elementos de transporte
y manutencién. Sistemas automaticos de alimentacion.
Maquinas de CNC. Robots, manipuladores. Informes sobre
planos y programas de diversos servicios. Normas, for-
mulas y datos de tiempos para la implantacion, aplicacion
y mantenimiento de nuevos procedimientos y técnicas
de tiempos e incentivos. Documentacion técnica referente
a los productos fabricados con antelacion. AMFE de pro-
ceso. Planos de conjunto, despieces, prescripciones. Nor-
mas técnicas de utillaje y maquinaria, catalogos comer-
ciales. Documentacién técnica del producto, prescripcio-
nes, estudios pre sentados por las técnicas de produccion.
Estudios de factibilidad.

Generada: plan secuencial de las actividades en fun-
cion del tiempo y de los recursos asignados. Procesos
de fabricacion. Sistemas de fabricacion. Sistemas de
organizacion del mantenimiento.

Unidad de competencia 2: desarrollar la programacién de sistemas automatizados
de mecanizado, conformado y montaje

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1 Programar las maquinas de control numé-|— El programa de CNC establece:

rico, a partir del proceso establecido para
el mecanizado.

Orden cronolégico de operaciones.
Herramientas.

Parametros de operacién.
Trayectorias.

— El programa de CNC se establece teniendo en cuenta:

Prestglcién de la maquina: potencia, velocidades, esfuerzos admi-

sibles.

Caracteristicas del control numérico: tipo de control, formato blo-
que, codificacion de funciones.

Geometria de la pieza, tamafio de las series y acabados que se
pretenden conseguir. _

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

. El vcero» maquina/pieza.

Tipo de herramientas y Utiles necesarios.
Almacenamientc/zlimentacion automatica de herramientas.

— El programa ze ajusta al proceso de mecanizado, previamente
definido.

— La trayactoria de la nerramienta es la requerida por la tecnologia
de corte y la gecinetria de la pieza.

— 5e estabiecen los pardmetros necesarios de mecanizado (velo-

"~ cidad de corte, profundidad de pasada, avance), en funcién de
la herramiienia y del material que se van a emplear u otras variables.

— Ei prograina permite correcciones puntuales, segln los pardmetros
de calicad requeridos (tolerancia, acabado superficial).

— Ladocumenzacion generada (lista de herramientas, posicionamien-
to de cero raguina v pieza, hoja de programa) permite la pre-
paracion de la méaguina o sistema.

— Los programas se archivan y almacenan de forma segura {soporte
informatico, cinta perforada, papel).
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

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

2.3 Realizar ta programaciéon de manipulado-
res y sistemas de fabricacion o instalacio-
nes automaticas, a partir de un prcceso
secuencial y funcional establecido.

2.4 Supervisar la ejecucién de los programas
en los equipos, méquinas o instalaciones,
durante la elaboracidn o prueba.

Se verifica la sintaxis del programa para garantizar su ejecucién.
Se comprueba, mediante simulacién, que las trayectorias de las
herramientas o piezas no ocasionan movimientos inesperados y
se ajustan al perfil establecido. :

El programa se establece atendiendo a las normas de seguridad.

El desarrollo de la programacion de robots tiene en cuenta:

Prestaciones del robot.

Parametros de operacion.
Trayectorias.

Geometria de la pieza.

Herramienta. -
Tamario de la serie.

Se tienen en cuenta los pardmetros fisicos (velocidad, fuerza),
en funcion de la operacién que se va a realizar.

La seleccién de ta herramienta es la adecuada para cada operacion
especificada en el proceso.

El conjunto de movimientos y operaciones gue describen la
secuencia se realiza en el menor tiempo posible.

Se comprueba, mediante simulacidén, que las trayectorias de las
herramientas o 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 coordinacion de acciones del robot con el resto
del equipo que configura el puesto de trabajo.

Se verifica la sintaxis del programa para garantizar su ejecucién.

- £l tiempo del proceso establecido se verifica y adapta a las nece-

sidades de produccion.

Los parametros (velocidad, fuerza, temperatura, concentracion,
densidades) se establecen en funcién de las operaciones gue se
van a realizar. ‘

Se verifica la sintaxis del programa para garantizar su ejecucion.
Los programas permiten correcciones puntuales para garantizar
la mejora del proceso.

Se comprueba, mediante simulacion, que las trayectorias de las
herramientas o 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 transmision correcta del programa permite la ejecucion de la
secuencia segun el proceso establecido. )

En la realizacion en vacio del ciclo se comprueba la inexistencia
de colisiones o movimientos descontrolados.

Los trabajos realizados cumplen con las especificaciones dimen-
sionales y de calidad requeridas.

La realizacidén de la primera pieza permite el ajuste de los para-
metros y la puesta a punto de las maquinas y equipos para el
lanzamiento de la produccién.

La primera pieza permite comprobar que el programa, la prepa-
racion de los equipos y las operaciones, son las correctas.

DOMINIO PROFESIONAL
a} Medios de produccioén:

Lineas de forjado vy estampacion. Maquinas y lineas de
trefilar, laminar, extrusionar. Utiles y accesorios de fabri-
cacién. Utillajes y accesorios de mecanizado. Herramien-

Utilizados: programas de CNC: manuales, asistidos,
semiautomaticos, CAM. Programas especificos del con-
trol para: robots. Manipuladores. Consolas de progra-
macion. Ordenadores personales. Periféricos. Redes de
comunicacion. PLCs. Bases de datos, CNC,

Relacionados: maquinas herramientas de arranque de
viruta. Maquinas herramientas de conformado. Maqui-
nas herramientas de procesado de chapa. Maquinas
herramientas de especiales (electroerosion, laser, plas-
ma). Maquinas herramientas de rectificado. Maquinas
de medir por coordenadas. Instalaciones automatizadas
de montaje. Estampas, utillajes. Troqueles de rebarbado..

tas de corte, conformado. Robots. Manipuladores. Sopor-
tes informaticos, lenguajes de programacion, CNC, PLCs,
especificos de robots. Redes de comunicacién. Equipos
de simulacién.

b) Productos o resultados del trabajo: programas
para CNC/CAM, robots, manipuladores y sistemas de
fabricacion. Tiempos de mecanizado para valoracion de
ofertas. informacién para optimizacién del diserio. infor-
macidn para fabricacion {carga de maquinas). Programas
para controlar sistemas. Descripcién de los utillajes y
sistemas de amarre. -
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¢} Procesos, métodos y procedimientos:; sistemas de
obtencién de productos de fabricacion mecanica (arran-
gue de viruta, laminacién, deformacién, esfuerzos, velo-

cidades, herramientas, defectos). Técnicas de mecani-

zado y montaje (torneado, fresado, rectificado, montaje).
Técnicas de fabricacion (forja, estampacién, laminacion,
trefilado). Programacién de autématas y robots indus-
triales. CNC, CAD/CAM vy sistemas de fabricacion flexi-
ble. Control de procesos industriales por ordenador.

Utilizada: plano de ficha técnica de trabajo. Datos
técnicos sobre caracteristicas de los materiales. Datos
técnicos sobre caracteristicas y funcionamiento de las
instalaciones. Manual del operador de maquinas com-
plejas y equipos de CN. Caracteristicas técnicas de los
dtiles y herramientas. Instrucciones y manuales de man-
tenimiento de maquinas, equipos e instalaciones.

Generada: fichas de pardmetros de puesta a punto.
Programas de CNC para mdaquinas herramientas. Pro-

informacién:

gramas para procesos de estampacion, forja y primeras
transformaciones. Programas para manipuladores y
robots.

Unidad de competencia 3: programar y controlar la produccién en fabricacién mecanica

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1

Programar la produccién a partir de la
documentacion técnica del proceso, volu-
men de produccion, condiciones y dispo-
nibilidad del taller, a fin de realizarlos en
el plazo fijado y con el maximo aprove-
chamiento de los recursos, asi como rea-
lizar el lanzamiento secuenciado de érde-
nes de trabajo.

3.2 Determinar el aprovisionamiento necesa-

rio, a partir de la documentacién técnica
del proceso, informando al responsable de
compras, y garantizar el suministro en el
momento adecuado, gestionando su aima-
cenamiento,

La programacion se realiza en funcién de la demanda, los recursos
disponibles y la produccidn externa.

La programacién y el lanzamiento de la fabricacién permiten cum-
plir con los plazos de entrega y las cantidades establecidas.
La programacién integra todas las fases y operaciones de fabri-
cacion y tiene en cuenta las necesidades y situacion operativa
de los materiales, medios de produccion y recursos humanos.
La programacion tiene en cuentala duracion de los tiempos reales

-de los distintos procesos (tiempo de maquina, de espera, suple-

mento por contingencias, interferencias).

La programacion tiene en cuenta la secuencia, el sincronismo
o la simultaneidad de las operaciones y puntos criticos. ,

La programacion prevé las necesidades de mantenimiento pre-
ventivo en relacion con la produccion.

La programacion establece los materiales, piezas y subconjuntos
de suministro exterior, optimizando el coste y cumpliendo con
la calidad establecida.

La programacién permite asignar y optimizar recursos humanos
y distribuir la carga de trabajo. _

Se proponen las subcontrataciones de tos procesos que no se
pueden realizar en el plazo establecido.

La programacién de la produccién, en caso de maquinas unitarias,
establece la fecha de montaje en obra y la de entrega de planos
del producto. .
La programacion tiene en cuenta el absentismo, pérdidas de mano
de obra, vacaciones, horarios de trabajo, asi como el nivel de
rendimientos medios de los equipos de trabajo. '

La programacion tiene en cuenta, en su caso, los diferentes pro-
gramas de fabricacion en curso.

La programacion optimiza la carga del taller, el material en curso
y los plazos de entrega del producto al cliente.

La programacion garantiza las caracteristicas esenciales del pro-
ducto (calidad, precio, modelo).

La programacion determina las necesidades de documentacion
e informacidén, materiales, Gtiles, instrumentos, dispositivos de
medida y material auxiliar,

Se determinan, cualitativa y cuantitativamente, los materiales, pro-
ductos y componentes, necesarios para la produccién.

La determinacién del «stock» 6ptimo conjuga los requerimientos
de fabricacién con las posibilidades de aprovisionamiento, alma-
cenamiento y rotacion de «stocks»,

El 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 documentacién de control {facturas; albaranes), permite y agi-
liza los tramites de entrada y salida de materiales en el almacén.
La realizacion del inventario posibilita la comprobacion de los
ustocks» (minimo y maximo) vy de los materiales, en el menor
tiempo posible.

El almacenamiento de los materiales permite su facil localizacion

"y disposicion, optimiza el espacio disponible, posibilita la-rotacion

necesaria y garantiza su conservacion.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.3 Gestionary controlar la manutencién entre
las distintas secciones y puestos de tra-
bajo.

3.4 Gestionar la documentacién Yy el registro
de datos y mantener organizado y actua-
lizado el archivo y la documentacion
técnica.

El suministro de utiles, piezas, materiales y hojas de trabajo se
realiza en el momento indicado en el programa de produccién.

Eil control de las operacicnes de manipulacién de los materiales

y productos permite minimizar los tiempos y recorridos.

E{ almacenamiento de los materiales, en la seccién o puesto de
trabajo, permite su facil localizacion y disposicion y optimiza el
espacio disponible. _

Los equipos y medios definidos para el transporte de utiles, mate-
riales y elementos son los adecuados para no producir deterioros
en éstos, se adaptan a las caracteristicas del talier y cumplen
con las normas de seguridad establecidas. :

La clasificacidn de los documentos permite su facil localizacion
y acceso.

El sistema de archivo permite la conservacion de los documentos
en estado integro y seguro.

Los métados implantados dan respuesta a las necesidades y volu-
men del archivo. ‘

El registro se actualiza incorporando sistematicamente las modi-
ficaciones que afecten a plazos y documentos técnicos.

Los procedimientos de actualizacidn del archivo permiten conocer
la vigencia de la documentacidn existente.

La gestion de la documentacién garantiza la transmisién de infor-
macidn, de manera eficaz e interactiva.

Los canales de informacion establecidos permiten conocer, de
rmanera constante, la evolucidn de la produccion y sus incidencias.
La correcta circulacidon de la informacién permite prever desvia-

ciones, intervenir a tiempo y reajustar programaciones.

DOMINIO PROFESIONAL
a) Medios de produccién:

Ltilizados: puesto informatico de trabajo. Calculadora
cientifica. Material informatico. Programas informaticos
de gestién de almacén. Programas aplicados de orga-
nizacion de la produccion.

Relacionados: equipos e instalaciones de manteni-
miento. Equipos e instalaciones de tratamiento y elimi-
nacién de residuos (depuradora). Maquinas vy equipos
para embalaje. Maguinas especiales de mecanizado
(electroerosion, ultrasonidos, plasma). Maquinas de con-
formado. Sistemas de amarre estandar y utillajes espe-
cificos. Periféricos de comunicacién de CNC. Herramien-
tas de corte, conformacién y especiales. Accesorios
estandar y especiales para el mecanizado. Materiales,
productos y componentes. Herramientas manuales de
mantenimiento. Elementos de transporte y manutencién.
Sisternas automaéticos de alimentacién. Robots, manipu-
ladores. Maquinas de CNC. Generadores de atmédsferas
controladas. Bafos 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, termémetros, pirometros eléctricos (ter-
mopares y radiacion), pirdmetros opticos, reguladores
autométicos de temperatura). Frigorificos. Cubas. Equi-
pos de apagado y Utiles. Granalladoras. Cabinas. Tam-
bores giratorios. Pulidoras. Cinceles. Cinceles neumati-
cos. Amoladoras portatiles. Martillos. Fieltros con abra-
sivos. Cintas abrasivas. Instalaciones (shot-peening,
TMSH). Maquinas enmasillar. Esmeriladora. Lijadora.
Sopletes. Hornos. Equipos de metalizado. Aspersores.
Centrifugadoras. Calderas. Sistemas de regulacion y con-
trol (mandmetros, registradores). Cabinas de pintura,
enmasilladora. Mezcladoras, utiles {(ganchos, soportes,
giratorios, de volteo). Pila de lavado de pistolas, equipo
de herramientas de pintura, Lineas de corte. Instalacio-
nes de calentamiento (forja). Lineas autométicas de

estampacién. Hornos de gas, eléctricos para tratamien-
t0s térmicos. Instalaciones de rebarbado. Instalaciones
de estampacion en frio, de laminado, extrusién, etc. Uti-
les de conformacion. Sistemas de manipulacién y trans-
porte de productos. Sistemas de elevacion. Sistemas de
almacenamiento. Dispositivos de seguridad de maquinas
e instalaciones.

b) Productos o resultados del trabajo: distribucion,
programacion, lanzamiento y control de la produccidn.
Asignacidon y optimizaciéon de los recursos materiales y
humanos. Control de aprovisionamientos, almacena-
miento y suministro de materiales de produccion. Infor-
me de desviaciones de costes.

c) Procesos, métodos y procedimientos: comproba-
cion del coste estandar para las producciones previstas.
Asignacion de recursos. Comparacion y equilibrado de la
carga de trabajo en funcién de los proyectos en cartera
y de la capacidad del proceso de fabricacién (reasignacién
de recursos, subcontrataciones). Métodos de calculo de
desviaciones de coste. Procedimientos de gestion del
almacén que asegura,. en todo momento, el nivel de exis-
tencias éptimo en la empresa. Proceso de aprovisiona-
miento que cubra las necesidades de materiales y pro-
ductos que surjan en la produccion. Sistemas y técnicas
de manejo y almacenamiento de materiales y productos.
Métodos de determinacién de propiedades y caracteris-
ticas de los materiales {(densidad, humedad, calidad). Téc-
nicas de embalaje y proteccion de materiales y productos.
Técnicas de utilizacion, tratamiento y eliminacién de resi-
duos. Procesos de fabricacion. Sistemas de fabricacion.
Sistemas de organizacién del mantenimiento. Métodos de
organizacién y programacion de la produccion.

d) Informacion:

Utilizada: directrices de la empresa. Listas de mate-
riales y elementos que componen los productos. Ordenes
de fabricacion. Relacion de recursos humanocs, cualifi-
cacién, disponibilidad. Presupuestos. Plazo de entrega

i
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de los productos. Fichas técnicas de mantenimiento de
maquinas, equipos e instalaciones. Planes de formacién
de la empresa. Convenio del sector y ordenanza laboral.
Inventaric de existencias. Catalogos sobre precios y
caracteristicas técnicas de materiales, productos y com-
ponentes necesarios en la cadena productiva. Albaranes.
Facturas. Fichas de almacén. Informacién sobre costes
de produccitn {directas, indirectas, fijas, variables), pro-
veniente del centro de costes de la empresa. Informacién
sobre costes de subcontrataciones. Hojas de trabajo.
Ficha técnica 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 funciondei tiempo y los recursos aS|gnados Meéto-
dos y procesos de fabricacién.

Generada: hcjas de control de los aprovisionamientos.
Fichas de contrcd de almacén: entradas y salidas. Docu-
mentos de controi de tratamiento de los residuos. Fichas
de control de calidad de los materiales, productos y con-
ponentes. Programas de trabajo. Fichas y érdenes de
trabajo. Hojas de ruta. Ordenes de lanzamiento. Fichas
de seguimiento v control de la produccion. Informes del
personal (promaocién, permisos, sanciones). Necesidades
de formacion. Archivo de documentacion de produccion.
Calculo de desviaciones de costes.

Unidad de competencia 4: gestionar y supervisar la produccion en fabricacion mecéanica

REALIZACIONES

CRITERIS DE REALIZACION

4.1

4.2

4.3

Instruir técnicamente 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

fabricacion.

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

Participar en la mejora del proceso de pro-
duccién, a fin de aumentar la productivi-
dad, cumpliendo con ias especificaciones
técnicas y de calidad del producto.

La instruccidén impartida consigue que los trabajadores hagan una
correcta interpretacion de la informacidn de proceso y de las tareas
referentes al control de calidad.

Las instrucciones dadas permiten a los operarios preparar los mate-
riales y las maquinas, asi como realizar los trabajos con la eficacia,
seguridad y calidad establecidas.

Las instrucciones son suficientes y precisas, evitando errores en
la interpretacion y ejecucion de las érdenes de trabajo.

La instruccion consigue la concienciacién en materia de seguridad
y calidad.

La supervision consigue el cumplimiento de las normas de salud
laboral y la reduccion de accidentes, dafios y bajas.

La instruccion en materia de seguridad permite a los trabajadores
la identificacidon de los riesgos del trabajo y las medidas de pre-
vencidn que se deben tomar para evitarlos.

La supervision permite conocer, controlar y corregir las actua-
ciones, garantizar que se aplican las instrucciones establecidas
y obtener la produccion con la calidad requerida.-

El estudio del personal permite conocer las necesidades formativas
y establecer un plan de formacién.

Los objetivos marcados en la formacién son evaluados y se arti-
culan medidas correctoras para superar la diferencia entre éstos
y los conseguidos. _

La supervision evita ancmalias y desviaciones de! proceso y per-
mite conseguir la calidad del producto.

Se establecen los ajustes necesarios para corregir las incidencias
surgidas en el proceso o en la calidad de la pieza.

La supervision permite conocer el estado operativo de las ins-
talaciones y maquinas, asi como los trabajos de mantenimiento
preventivo y correctivo. : ,
Los datos referentes a la ocupacién de trabajadores, maquinas
Yy recursos consumidos se comparan con la distribucion de recur-

-s0s asignados en el tiempo, corrigiendo las desviaciones detec-

tadas.

El seguimiento de la produccion permite asegurar que los trabajos
se realizan cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral.
La supervision permite conocer las 6rdenes de trabajo pendientes,
los materiales asociados, las herramientas y utillajes que hay gue
utilizar y la fecha ‘programada de comienzo/terminacion de. la
produccion.

El seguimiento de la produccion permite conocer las desviaciones
del estado actual de la produccién, con respecto al programado,
y proceder a la reasignacion de tareas o ajustes de programacion.

Las aportaciones propuestas para mejorar el proceso tienen en
cuenta:

El incremento de la productividad,
La calidad.

La reduccion de costes.

La seguridad.

La disminucion de esfuerzos.

La ergonomia.



4022 Miércoles 8 febrero 1995 BOE niim. 33

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.4 Dingir y gestionar un grupoc d= trabajo,
a fin de conseguir el mayor rendimiento
de los recursos humanos y materiales y
la calidad del producto programudo.

4.5 Gestionar la informacién necesaria para
canducir y supervisar la produccién.

.

4.6 Participar en el establecimiento ds los pro-
gramas y acciones de maniemmisento.

4.7 Crear, mantener e intensificar relaciones
de trabajo en el entorno de produccion,
resolviendo los conflictos interpe: sonales
que se presenten y parlicipencice en la
puesta en practica de procediinientos de
raclamaciones y discipknarios.

La actualizacion de los conocimientos respecto a los procesos
permite aportar modificaciones de mejora continuada del proceso.
Las maquinas, instalaciones y utillajes de nueva adquisicion, nece-
sarios para la produccion, se definen teniendo en cuenta:

La adecuacion 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 distribucién, asignacién y coordinacion de tareas y responsa-
bilidades se realizan de acuerdo con las caracteristicas 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.

{as drdenes, instrucciones emitidas, son claras, precisas, adecua-
das, aceptadas y respetadas por los subordinados y apovadas
por los supervisores,

ta correcta direccion consigue detectar y encauzar las actitudes
negativas o positivas, mediante una adecuada comunicacion y
motivacién,

Fi ambiente de trabajo creado facihita la implicacion del grupo
en la consecucion de los objetivos fijados.

Se tienen en cuenta los cauces de promocion, incentivos.

Se hacen cumplir las normas de seguridad e higiene y medioam-
bientales.

Se valoran las actitudes de iniciativa, andlisis y creatividad de
los trabajadores a su cargo.

Se potencia la participacion de los trabajadores a su cargo.
El conjunto de drdenes y distribucién de funciones permite iniciar,
desarrollar y finalizar la fabricacion.

La asignacion de trabajos permite la correcta utilizacién de los
recursos humanos y materiales.

' La gestion asegura la actualizacion, la facil accesibilidad, la difu-

sion, el conocimiento y control de la informacion de producciéon
relativa a:

Informacion del producto.

Informacidn del proceso.

Flujos de produccion.

Avance de la produccién.

Rendimiento vy calidad de maquinas.
Rendimiento de operarios de la unidad.
Mejoras de produccion.

Historial de maquinas e instalaciones.
Manuales de operacion.

Productividad.

La informacién recibida y la generada se transmite y comunica
a los trabaiadores de manera eficaz e interactiva.

La informacidn recibida y la generada permite conocer, de manera
constante, la evolucion de {a produccion y sus incidencias.

La gestidon de ia informacidn mantiene al dia el historial de maqui-
nas e instalaciones, la ficha técnica y de produccion.

La informacidn se recepciona, en su caso se procesa, se transmite
a otros departamentos o responsables y/o se archiva.

Se establecen ios programas de mantenimiento de usuario en
planta.

Se cotabora en la eiaboracion de los manuales de actuacion para
el mantenimiento correctivo, aportando {as soluciones que inter-
fieran en la menor medida posible en la produccién.

Se recoge y transmite la informacion necesaria para el mante-
nimiento, reflejdndose las acciones de mantenimiento en el pro-
grama de produccion. 4

Los procedimientos de la organizacion se difunden entre los miem-
bros que la constituyen para que estén informados de la situacion
y marcha de la misma, fundamentalmente en los aspectos de
calidad y productividad.

En la toma de cualquier decisidn, que afecte a ios procedimientos,
se tiene en cuenta y se respets ia Legisiacifn Laboral.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.8 Establecer y hacer cumplir las medidas de
proteccioén y de seguridad que deben ser
adoptadas en cada caso, en lo 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 elaboracién, 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.

Son promovidas y, en su caso, aceptadas las mejoras propuestas
por cualquier miembro de la organizacion, en los aspectos de
calidad, productividad y servicio.

El estilo de direccion adoptado potencia.las relaciones personales,
generando actitudes positivas entre las personas y entre éstas
y su actividad o trabajo. _

Se potencia que los objetivos de [a organizacién sean asumidos
como propios por cada uno de los miembros que la componen.
Se genera un plan de formacion continuada, que se respeta y
potencia, para conseguir la formacion adecuada del personal.
Se identifican los conflictos que se originan en el &mbito de trabajo
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. _

Se resuelven problemas de relaciones personales, recabando infor-
macion adecuadamente antes de tomar una decisién y consul-
tando, si fuera preciso, al inmediato superior.

Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos
en la legislacidn vigente y en el reglamento especifico de su entor-
no laboral.

Se aporta la informacién disponible, con la minima demora, cuando
se inicia un procedimiento disciplinario o una queja.

Las protecciones para seguridad de uso de los equipos y magquinas
se mantienen y se afaden cuando se detectan otros riesgos en
su aplicacién.

El trabajo se paraliza cuando no se cumplen las medidas de segu-
ridad establecidas o existe riesgo para las personas y/o los bienes.
En caso de accidente laboral se analizan las causas gue lo han
producido’ y se toman las medidas correctivas.

Cuando se produce un accidente laboral se pone en conocimiento
de todo el personal las causas que lo motivaron vy la forma de
como podia haberse evitado. ’

La implantacién de campafas de seguridad continuas permite
gque éstas sean una parte importante de las tareas de los tra-
bajadores e inculcan la participacion de éstos en el establecimiento
de las normas de seguridad.

La vigilancia de la realizacion de trabajos permite el cumplimiento
de las normas de seguridad establecidas y la incorporacién de
nuevas hormas que permitan que el trabajo en ejecucion sea mas
seguro.

La vigilancia de los puestos de trabajo permite comprobar que
las medidas de seguridad aplicables en equipos y maquinas estan
bien visibles por medio de carteles adecuados a os puestos de
trabajo en lugares estratégicos.

Se identifican los derechos y las 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 los equipos y medios de seguridad mas adecuados
para cada actuacion y su uso.

Las propuestas que se realizan suponen una notable mejora en
los sistemas de seguridad de su entorno de trabajo.

Se forma a los colaboradores de acuerdo con el plan de seguridad
e higiene de la empresa.

En situaciones de «emergencian:

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

Las funciones establecidas son acometidas por el personal
correspaondiente.

El uso de equipos y medios es el adecuado segln requerimientos
y especificaciones.

Se apliplan las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros
auxilios.

DOMINIO PROFESIONAL .

-Maquinas herramientas por arranque de viruta.
Maqguinas especiales de mecanizado ({electroerosion,

a) Medios _dé produccion: equipos e instalaciones ultrasonidos, plasma). Maquinas de conformado. Siste-
de almacenamiento. Equipos e instalaciones de trata- mas de amarre estandar y utillajes especificos. Perifé-
miento y eliminacién de residuos (depuradora). Maquinas ricos de comunicacién de CNC. Herramientas de corte,

y equipos para embalaje.

conformado y especiales. Accesorios estadndar y espe-
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ciales para el mecanizado. Materiales, productos y com-
ponentes. Herramientas manuales de mantenimiento.
Elementos de transporte y manutencién. Sistemas auto-
maticos de alimentacidn. Robots, manipuladores. Maqui-
nas de CNC. Generadores de atmdsferas controladas.
Baros para el enfriamiento, bandejas y cestas de acero
refractario, barras y columnas. Instrumentos de control
de temperatura (lapices de contacto, piramides de Seger,
termémetros, pirdmetros eléctricos (termopares vy radia-
cion), pirdmetros dpticos, reguladores automaéticos de
temperatura). Frigorificos. Cubas. Equipos de apagado
y utiles. Granalladoras. Cabinas. Tambores giratorios.
Pulidoras. Cinceles. Cinceles neumdticos. Amoladoras
portatiles. Martillos. Fieltros con abrasivos. Cintas abra-
sivas. Instalaciones (shot-peening, TMSH). Magquinas
enmasillar.” Esmeriladora. Lijadora. Sopletes. Hornos.
Equipos de metalizado. Aspersores. Centrifugadoras. Cal-
deras. Sistemas de regulacion y control (manémetros,
registradores). Cabinas de pintura, enmasilladora). Autd-
matas. Mezcladoras. Utiles (ganchos, soportes, girato-
rios, de volteo), pila de lavado de pistolas, equipo de
herramientas de pintura. Lineas de corte. Instalaciones
de calentamiento (forja). Lineas automaticas de estam-
pacién. Hornos de gas, eléctricos para tratamientos tér-
micos. Instalaciones de rebarbado. Instalacicnes de
estampacion en frio, de laminado, extrusién, etc. Utiles
de conformacidn. Sistemas de manipulacién y transporte
de productos. Sistemas de elevacién. Sistemas de alma-

cenamiento. Dispositivos de seguridad de maquinas e
instalaciones. .

b) Productos o resultados del trabajo: coordinacion,
supervision e instrucciéon de los recursos humanos de
produccién. Coordinacién y control del mantenimiento.
Cumplimiento de las normas de seguridad. Cumplimiento
de las normas medioambientales. Control de la produc-
cion. Supervisién de la produccidon en cantidad, calidad
y plazos establecidos.

¢} Procesos, métodos y procedimientos: téchicas de
supervisidon y control de procesos, (rendimientos, cargas
de trabajo, mantenimiento, cumplimiento de las normas
de seguridad y medioambientales). Técnicas de innova-
cién y mejora de la produccion. Técnicas de programa-
cion.

d) Informacion:

Utilizada: programas de fabricacion. Planos y ordenes
de fabricacidn. Fichas técnicas de trabajo. Datos sobre
el persanal (ocupacion, responsabilidad, rendimiento).
Fichas de seguimiento y control. Programa de mante-
nimiento preventivo. Normas de seguridad. Normas, ins-
trucciones y manual de calidad de fabricacién. Hojas
de ruta. Normas medioambientales. ‘

Generada: partes de fabricacidon: produccion, tiempos,
accidentes, incidencias. Informes de materiales consu-
midos. Informes sobre cambios y correcciones sucedidos
en el proceso. Hojas de propuestas de mejoras al pro-
ceso. Informes scbre actuaciones de control de calidad.

Unidad de competencia 5: controlar la calidad en fabricacién mecénica

CRITERIOS DE REALIZACION

>

Participar en la definicién del método, pro-|— Se describe la forma de contro! de todas las caracteristicas sig-

nificativas del producto o proceso, recogiéndolas en el plan de

Se definen todas las pautas de control necesarias para ampliar
o complementar el plan de control.

Se tienen.en cuenta, en el plan y pautas de control, los criterios
fundamentales de la forma de mediciéon que garanticen el pro-
ducto)proceso y seguridad.

Se describe la forma de actuacion, para la toma de acciones correc-
toras, cuando aparezcan desviaciones.

Se ejecuta el AMFE (analisis modal de fallos y efectos) de proceso
u otras técnicas de mejora de la calidad necesarias para prevencion

REALIZACIONES
5.1 de
ceso o procedimiento de control, con la
documentacion necesaria, asegurando el control.
control de los parametros prescritos.
de fallos.
5.2 Determinar los procedimientos para veri-

ficaciones, inspecciones y ensayos, a partir
de los objetivos de calidad y del plan de
control establecido.

El procedimiento especifica de forma clara y concisa:

El objeto del procedimiento.

Los elementos o materiales que se deben inspeccionar.
Las condiciones de aplicacién.

El diagrama del procedimiento.

Los medios e instrumentos de ensayo.

El criterio de evaluacidn conforme a la norma establecida.
Las caracteristicas del informe del resultado de la inspeccion. -
El nivel de cualificacion del operario.

El procedimiento define operativamente los resultados precisos
que se deben alcanzar. _ '
Las pautas de inspeccion determinan:

Las caracteristicas de calidad objeto de verificacién.
Los medios e instrumentos de verificacién.

Los valores permisibles. -

El tamafic de muestra o frecuencia de la inspeccion.

El procedimiento dé inspeccién, verificacién y ensayo, permite
detectar los defectos de calidad: dimensiones geométricas, carac-
teristicas. _

El procedimiento determina el tratamiento de no conformidad.
El procedimiento definido optimiza los costes de calidad.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

5.3

5.4

5.5

Participar en la definicidén del plan de man-
tenimiento de equipos y medios de medi-
¢ién, asi como en el establecimiento de
procedimientos y realizar las calibraciones
necesarias de acuerdo con ellos.

Realizar los ensayos de los materiales y
productos y/o dictaminar sobre los resul-
tados, proporcionando la informacién
necesaria para el conocimiento de la situa-

cion del proceso y del producto, segln|:

los procedimientos y normas técnicas de
ensayo, planos y pautas de control.

Gestionar la documentacion, el registro de
datos graficos de control y elaborar infor-
mes técnicos.

— El procedimiento de calibracién y mantenimiento incluye:

La frecuencia de realizacion de calibraciones.

Los patrones que hay que tomar como referencia.

Los criterios a aplicar para sustitucion de componentes de ios
equipos.

Las precaucionses a.observar durante el transporte y uso del equipo.

LasERI%"ndiciones de almacenamiento de materiales y squipo de

Se aplican los procedimientos de calibraciéon que cumplimentaran
el programa de mantenimiento de equipos y medios de medicidn.
Todas las fichas necesarias para el seguimiento del programa s
encuentran completas y en perfecto estado de uso. :
Todos los equipos e instrumentos se encuentran etiquetados v
marcados con sus referencias y fechas de calibracion.

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 llevan a cabo las acciones correctoras necesarias
para mantener la mejora continua de la medicion,

En la definicion del plan se tienen en cuenta los archivos histéricos
de evolucion de medida y la documentacion técnica de los equipos.

Los ensayos de funcionalidad o vida y de materiales se.realizan
segun los procedimientos y normas establecidos.

Se evaldan y, en su caso, certifican internamente las competencias
del personal especifico en ensayos no destructivos.

Los ensayos realizados permiten comprobar las especificaciones
requeridas. .

Los resultados obtenidos en los ensayos realizados permiten ase-
gurar la viabilidad dei producto.

Se proponen acciones correctoras en funcién de las anomalias
detectadas. : ,
Dictamina sobre los resultados de los ensayos realizados por él
y por los operarios a su cargo, en base a procedimientos escritos
establecidos.

Se respetan las normas de seguridad e higiene en la elaboracion
de ensayos. .

La informacién procedente de los estudios de capacidad se
encuentra correctamente localizable y archivada.

La informacién procedente de los graficos de control se encuentra
correctamente localizable y archivada.

Todos los informes efaborados, en relacion con la situacién de
la calidad de los procesos y productos, se encuentran perfec-
tamente localizables y archivados.

Las moadificaciones que afectan a documentos técnicos se incor-
poran sistematicamente, manteniéhdose su registro actualizado.
Los meétodos implantados dan respuesta a las necesidades y volu-
men del archivo. .

DOMINIO PROFESIONAL

a} Medios de produccién:

Utilizados: medios informaticos. Equipos de labora-
torto para anélisis de materiales. Equipos para ensayos

y utillaje especifico. Accesorios estandar y especiales
para el mecanizado. Elementos de transporte y manu-
tencion. Sistermas automaticos de alimentacién. Robots,
manipuladores. Maquinas de CNC. Instalaciones de tra-
tamientos térmicos y superficiales.

b) Principales resultados del trabajo: aplicacion

destructivos y no destructivos. Instrumentos de verifi-
cacion y medicién dimensional. Equipos para. ensayos
funcionales o de vida. Patrones de referencia certificados
por laboratorios autorizados.

Relacionados: materias primas. Materiales, productos
y componentes. Maquinas de mecanizado. Maquinas de
mecanizado especial (electroerosién, ultrasonido, plas-
ma). Méquinas de conformado. Lineas de corte. Insta-
laciones de calentamiento (forja). Lineas automaticas de
estampacion. Instalaciones de estampacion en frio, de
laminado, de extrusion. Sistemas de amarre estandar

correcta del plan de calidad. Procedimientos de inspec-
cién y ensayo. Definicion de tratamiento de {a no con-
formidad. Plan de ensayos. Sistemas de control de cali-
dad de ilos aprovisionamientos. Dictamenes de los resul-
tados de los ensayos destructivos y no destructivos.

¢} Procesos, métodos y procedimientos: procedi-
mientos de ensayo. Tabias y dbacos para determinar
el tamano de muestra necesario. Sistema de evaluacion
de la calidad de los suministros. Prescripciones de homo-
logadas relativas a la calidad o especificaciones de clien-
tes. Técnicas estadisticas. Técnicas analiticas de fallos
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y efectos. Técnicas de ensayos destructivos y no des-
tructivos. Técnicas de medicion dimepsional.
d) Informacion:

Utilizada: normativa nacional e internacional de mate-
riales y productos. Normativa de consumo, seguridad,
sanidad, medio ambiente. Misiones del sistema de cali-
dad de la empresa. Fichas técnicas de caracteristicas
de los suministros y productos. Datos historicos de cali-
dad. Planes de control AMFE. Datos de control esta-
distico. Normas. Especificaciones técnicas y planos.
Registros de inspeccion. Informes de ensayos.

Generada: acciones clave sobre calidad. Resultados
de la gestion de calidad. Prescripciones de ensayo defi-
nidas o identificadas. Causas y medidas correctivas para
solucionar los problemas de calidad del proyecto y en
servicio. Procedimientos de verificacion y medicion,

2.2 Evolucién de la competencia profesional.

2.2.1 Cambios en los factores tecnolégicos, organiza-
tivos y econémicos.

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

Se prevé la modernizacion de las estructuras empre-
sariales, produciéndose un incremento considerable de
las inversiones destinadas a la adquisicion de bienes
de equipo, con una importante renovacion de maquinaria
y la implantacion de sistemas informéaticos en produc-
cion.

La incorporacion de nuevos materiales y tecnologias,
principalmente en mecanizado, lo que implicara una sus-
titucién de equipos convencionales por otros més avan-
zados y la adaptacion o cambio de los procesos y sis-
temas praductivos.

La calidad, adquirida y controlada por medio de unos
planes de calidad, implica la renovacion de tecnologias
que obliga a una inversion en los procesos productivos.

El aumento del tamafio empresarial, lo que favorecera
la competitividad.

Una tendencia a la especializacion de las empresas
de menor tamano en diferentes fases del proceso pro-
ductivo, asi como una mayor penetracién en mercados
internacionales de las empresas de mayores dimensio-
nes. Se favorecerad la asociacidn de empresas, lo que
rgpl)ercutiré positivamente en las estructuras empresa-
riales.

Se dara también un incremento notable de las sub-
contrataciones.

Se esperan incrementos significativos de productivi-
dad motivados, en gran parte, por Ia introduccion de
nuevas tecnologias.

Una adecuacion de los productos a las necesidades
del mercado, mediante la fabricacién flexible, aumen-
tando la adaptacién al entorno y ahorro en los costes
de produccién.

El desarrollo de la normativa de seguridad y preven-
cién que obligara a una mayor exigencia en su aplicacién.

El desarrollo y aplicacion de la normativa medioam-
biental y la exigencia en su aplicacion

Las aplicaciones informaticas seguiran incorporando-
se a las distintas fases de los procesos de fabricacion.
Se extendera, en las empresas de mayor tamafio, el uso
de bases de datos con informacién sobre materiales y
su control. Se incrementara el uso de programas infor-
maticos en la planificaciéon y coordinacion de trabajos,
lo que permitira tener en cuenta el desarrollo del proceso
en su conjunto.

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

vidad, ya quelas asociaciones entre empresas para
potenciar la | + D no ofrecen muchas posibilidades.
Introduccidn 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.

El aumento de la presencia de equipos programables
por contro! numérico determinara qué parte de su acti-
vidad se centre en la programacién y puesta en fun-
cionamiento de estos equipos.

El nivel de robotizacion se vera notablemente incre-
mentado.

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

La expansién de sistemas de ingenieria asistida por
ordenador, suficientemente flexible tanto en disefo, en
dos o tres dimensiones, como en fabricacion.

El aumento de los recursos dedicados a certificacion
y homologacion, que permitan una mayor calidad de
los productos, como garantia para introducirse en el mer-
cado europeo.

El aumento de fos niveles de calidad, y su control,
determinara una actividad basada en el conocimiento
y aplicaciéon del plan de calidad especifica. Algo similar
ocurrira con el plan de seguridad, cuya aplicaciéon y con-
trol sistematico, debe constituir una actividad de impor-
tancia creciente.

Se daran también cambios especificos en la actividad
de este profesional derivados de la utilizacion de nuevos
materiales y equipos, especialmente con la utilizacion,
cada vez mas generalizada, de medios informaticos en
la organizacion y lanzamiento de la produccién, abligdn-
d’?_le esto a manejar programas y bases de datos espe-
cificos.

2.2.3 Cambios en la formacion.

Esta figura debera tener una formacidén en informatica
que le permita utilizar diferentes programas de aplica-
cion, asi como consultar bases de datos de materiales
v su control, En materia de planificacion sus conocimien-
tos informaticos deben permitirie realizar y utilizar los
graficos y diagramas de produccion. Igualmente, debera
conocer los sistemas de programacion de maquinas y
equipos de control numeérico.

Su formacion en calidad debe enfocarse a conseguir
una concepcion gliobal 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-
nologias aplicadas a distintas fases del proceso produc-
tivo, que permitan acoplarse a las exigencias en cuanto
a capacidad de adaptacion a nuevos productos.

Destacar, por su evolucién, la conjuncién del disefio
con la fabricacidon asistida por ordenador (CAD/CAM),
la fabricacién integrada por ordenador (CIM} y la pro-
gramacion de sistemas auxiliares de fabricacion, robots,
autématas, PLCs.

Deberd ampliar su formacién en el conocimiento y
preparacion de equipos complejos de mecanizado y aca-
bado, en los gue intervienen de forma complementaria
sistemas hidraulicos, neumaticos, eléctricos y electréni-
cos sofisticados, asi como herramientas y utiliaje de alta
precision.

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

Debera conocer la utilidad e instalacién de los dis-
tintos medios de proteccién y tener una vision global
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de la seguridad en fabricacién y/o montaje, asi como
un conocimiento de la normativa aplicable y de la docu-
mentacién especifica, 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 el concepto de calidad total, lo que implica la
supervision y seguimiento del proceso de forma con-
tinua, demandéandose un técnico con un alto grado de
polivalencia y conocedor del proceso en su conjunto,
que le permita la interrelacion con otros técnicos.

Otras necesidades de formacién, que podrian ser
deducidas de los cambios previsibles en el sector, son:
conocimiento de nuevos materiales, mantenimiento de
maquinas, equipos e instalaciones y utilizacion de nuevos
equipos de fabricacion y control. Necesidad ésta de pos-
terior especializacion que podra ser completada en el
puesto de trabajo.

2.3 Posicién en el proceso productivo.
2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.

Esta figura profesional podra ejercer su actividad en
los sectores de fabricacion por mecanizado (arranqgue
de viruta, conformado (forja, estampacién, primeras
transformaciones, especiales, montaje), en areas como
produccion, programacién de la produccién, planifica-
cion del proceso productivo, logistica y calidad.

Los principales subsectores donde puede desarrollar
su actividad, son:

Fabricacion de maquinaria y equipo mecanico.
Fabricacién de componentes dispositivos y aparatos.

Fabricacién de cables.

Fabricacién de pilas y acumuladores.

Fabricacion de lamparas y material de alumbrado.

Fabr_ic;acién de aparatos de medida, control y pro-
gramacion,

Fabricacion de instrumentos 6pticos, material foto-
grafico y cinematogréfico.

Fabricacion de material médico-quirdrgico y aparatos
ortopédicos.

En general, grandes y medianas empresas dedicadas
a la fabricacién por mecanizado, conformado y montaje.

2.3.2 Entorno funcional y tecnoldgico.

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

Las técnicas y conocimientos tecnoldgicos que abar-
ca, son amplios dentro de la fabricacién mecanica, pero
en general, es competente en:

Establecimiento de procesos operacionales.

Programacién de maquinas de control numérico y
sistemas auxiliares de fabricacian.

Programacion de la produccion.

Distribucién de trabajos y gestién de la produccion,
coordinando y controlando los procesos productivos,
operaciones de mantenimiento y normas de seguridad.

Control de calidad.

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes:
Posibles especializaciones:

_A titulo de ejemplo, y especialmente con fines de
orientacion profesmngl, se enumeran a continuacion un
conjunto de ocupaciones o puestos de trabajo que

podrian ser desempefiados adquiriendo la competencia
profesional definida en el perfil del titulo:

Técnico en procesos de mecanizado, [arrangque de
viruta, conformado (forja, estampacion, primeras trans-
formaciones), especiales, montajel. Técnico en planifi-
cacion de la produccion. Técnico en métodos y tiempos.
Técnico de programacién de maquinas y sistemas. Téc-
nico en contral de calidad. Jefe de taller.

3. Ensefianzas minimas
3.1 Ohbjetivos generales del ciclo formativo.

Interpretar y analizar la documentacién técnica uti-
lizada en organizacién, ejecucion y control de los pro-
cesos productivos de mecanizado, conformado (forja.,
estampacion, primeras transformaciones), y montaje.

identificar y aplicar las técnicas de determinacién de
procesos y programacion, asi como los procedimientos
de control de avance de produccién, desde la entrada
de materiales hasta la entrega del producto.

Comprender las caracteristicas fisicas y mecanicas
de los materiales existentes en el mercado, para su
correcta seleccion y aplicacion.

Comprender y aplicar las técnicas y tecnologias uti-
lizadas en los procesos productivos de mecanizado, con-
formado y montaje.

Conocer y aplicar las técnicas mas usuales relativas
a la planificacion y programacion de la produccién.

Analizar e interpretar la informacidn sobre la progra-
macion de la produccion, detectando las desviaciones
qgue se producen en el mismo, y proponer alternativas
para alcanzar los objetivos programados.

Realizar la programacion de maquinas de control
numérico y de sistemas automaticos de fabricacion, pro-
cediendo a la simulacion para la optimizacion de los
mismos.

Utilizar equipos y programas informaticos, aplicados
a su actividad profesional, para procesar los datos refe-
rentes a la organizacién y control de la produccion.

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

Identificar y aplicar diferentes procedimientos de
medicion.

Analizar los procesos empleados en la fabricacién por
mecanizado (arranque de viruta, conformado, especiales,
montaje), comprendiendo su interdependencia y secuen-
ciacion, relacionandolos con los equipos, mate
riales, recursos humanos y productos, implicados en su
ejecucion.

Realizar y valorar verificaciones y ensayos de control
de calidad, dictaminando resultados de ensayos destruc-
tivos y no destructivos, aplicados a productos de meca-
ni_za)do (arranque de viruta, conformado, especiales, mon-
taje).

Comprender el marco legal. econdémico y organiza-
tivo, que regula y condiciona la actividad industrial, iden-
tificando los derechos vy las obligaciones que se derivan
de las relaciones en el entorno del trabajo, asi como
los mecanismos de insercion laboral.

Ssleccionar y valorar criticamente las diversas fuentes
de informacion relacionadas con su profesién, que le
permitan el desarrollo de su capacidad de autoapren-
dizaje y posibiliten la evolucién y adaptacion de sus capa-
cidades profesionales a los cambios tecnoldgicos y orga-
nizativos del sector.

Utilizar y buscar cauces de informacion y formacion
relacionada con el ejercicio de la profesion, que le posi-
biliten tanto el conocimiento y la insercién en el sector
como la evolucion y adaptacion de sus capacidades pro-
fesionales a los cambios tecnoldgicos y organizativos
del mismo.
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3.2 Médulos profesionales asociados a una unidad de competencia.

Mddulo profesionai 1: definicién de procesos de mecanizado, conformado y montaje

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

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1

1.2

1.3

Analizar la documentacién técnica relativa
al producto que se debe fabricar (planos
de conjunto, planos constructivos e infor-
maciones técnicas) para realizar el estudio
de fabricacion.

Aplicar técnicas de analisis del trabajo al
estudio de métodos y tiempos, para opti-
mizar la fabricacion mecénica.

Analizar y desarrollar procesos de fabri-
cacion, a partir de los requerimientos del
producto, determinando las materias pri-
mas, los procedimientos da fabricacion,
las mdquinas y medios de produccién, que
posibiliten la fabricacién en condiciones
de calidad y rentabilidad, considerando los
requerimientos exigidos al producto.

Describir la documentacién técnica, referida al producto, que es
necesaria para desarrollar un proceso de fabricacién mecanica.
Relacionar las distintas representaciones (vistas, perspectivas, sec-
ciones, cortes) con la informacién que puede transmitir cada una
de ellas. '
Diferenciar entre los tipos de acotacién funcional o de mecanizado.
A partir de los planos de conjunto y despiece de un producto
de fabricacion mecdanica, que contenga informacién técnica,
identificar:

La forma y dimensiones totales del producto.

Los detalles constructivos del ptoducto.

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 tratamientos térmicos y superficiales.

Elaborar graficos, diagramas de tiempos y movimientos, para el
estudio de los métodos.

Desarrollar las relaciones matematicas, para el célculo de tiempo,
en las distintas operaciones de mecanizado y conformado (forja,
estampacién y primeras transformaciones).

A partir de un supuesto proceso de fabricacién convenientemente
caracterizado: .

Determinar los tiempos de fabricacion, aplicando la técnica idénea
para cada caso.

Calcular el tiempo total de produccién, considerando los suple-
mentos oportunos.

Explicar los distintos procedimientos de mecanizado, conformado
(forja, estampacién, primeras transformaciones) y montaje que
intervienen en la fabricacién mecanica.

Relacionar las distintas operaciones de los procedimientos de
mecanizado y conformado, con las maquinas, herramientasy (tiles
necesarios, determinando el tiempo empleado en realizarlas.

A partir de un supuesto de fabricacidon mecéanica de un producto
convenientemente caracterizado por medio de planos, especifi-
caciones o muestras, determinar el proceso de fabricacion:

Determinar la materia prima, geometria, estado {recocido, tem-
plado, fundido} y dimensiones del producto.

Identificar las principales fases de fabricacién, describiendo las
secuencias de trabajo.

Descomponer el proceso de fabricacién en las fases y operaciones
necesarias.

Determinar los equipos, maquinaria o instalacion necesarios para
la ejecucion del proceso. :
Especificar, para cada fase y operacién, los medios de trabajo,
utillajes, herramientas, tiles de medida y comprobacion, asi
como las condiciones de trabajo {velocidad, avance, presién,
profundidad de pasada, intensidad, temperatura, fuerza, dila-

tacién) en que debe realizarse cada operacion.

Realizar una propuesta de distribucion en planta, disponiendo fas
siluetas de las mdaquinas y medios, teniendo en cuenta la
secuencia productiva, los flujos de materiales, los puestos de
trabajo y las normas de seguridad. -

Determinar los materiales, productos y componentes intermedios
necesarios para cada operacion.

Calcular los tiempos de cada operacién y el tiempo unitario, como
factor para la estimacién de los costes de produccion.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.4

1.6

Determinar los costes de fabricacion enj—
procesos de fabricaciéon por mecanizado, | —
conformado y montaje.

Idear soluciones constructivas que permi-|—
tan realizar el utillaje especifico para la
fabricacién por mecanizado, conformado |—
y montaje.

Identificar y describir los puntos criticos de la fabricacion, indi-
cando procedimiento productivo, tolerancias y caracteristicas
del producto.

Elaborar la «hoja de instrucciones», correspondiente a una fase
u operacion del proceso, determinando:

Las tareas y movimientos.

L.os ltiles y herramientas.

Los sistemas de sujecion.

Un croquis del utillaje necesario para la ejecuciéon de la fase.

Las «caracteristicas de calidad» que deben ser controladas

Las fases de control.

Los dispositivos, instrumentos y pautas de control.

Proponer modificaciones en el disefio del producto que, sin menos-
cabo de su funcionalidad, mejoren su fabricabilidad, calidad
y coste.

A partir de un supuesto proceso de fabricaciory mecanica, con-
venientemente caracterizado con planos del producto, especifi-
caciones, fases de fabricacién, medios y variables del proceso,
en el que se describa un posible defecto o fallo en la fabricacién:

Analizar la oportunidad de introducir una mejora, contrastando
las mejoras de eficiencia en produccidn, calidad o cosie del
producto con las inversiones o gastos que hay que realizar.

Realizar el informe, proponiendo la modificacion y justificandola
técnica y econdmicamente.

Analizar las posibles causas de la contingencia o desviaciones
detectadas.

Precisar la contingencia con todas las consecuencias aparentes.

Realizar los ajustes o correcciones en el proceso.

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

Especificar los distintos componentes-de coste.

Comparar distintas soluciones de fabricacion, desde el punto de
vista economico.

Valorar influencia en el coste de la variacion de algan-parametro.

Realizar un presupuesto por procedimiento comparativo.

Explicar los métodos utilizados para sujetar las piezas que no pue-
den fijarse a la maquina por medios convencionales.

Explicar los métodos utilizados para montar las piezas de un con-
junto (uniones, ajustes, acoplamientos).

A partir de la documentacion del proceso (fases, maqumas pie-
zas/herramienias) de tres supuestos practicos de fabricacién (ma-
triceria, mecanizado, montaje)}, en los gue sea necesario un utillaje
{troquel, atil de sujecién. de pieza para mecanizado y atil de
montaje): :

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

Justificar la solucién elegida, desde el punto de vista de la segu-
ridad y de su viabilidad constructiva.

Confeccionar un croquis de la solucion elegida que ponga en
evidencia la geometria y las medidas principales, aplicando
las normas de la representacion grafica.

Completar el croquis con las especificaciones técnicas que, de
acuerdo con la entidad del utillaje, se consideran necesarias
(temperatura de trabajo, calidad, tipos de unién).

CONTENIDOS BASICOS (duracién 140 horas)

a) Procesos de fabricacién:

Sistemas de fabricacién mecénica.
Equipo productivo para el mecanizado.
Equipo productivo para el conformado.
Equipo productivo para el montaje.

b) Representacion grafica.

¢) Herramientas y utillajes caracteristicos en la
mecanizacion y montaje

d) Anaélisis del trabajo:

Organizacion cientifica del trabajo. _
Procedimientos para el analisis del trabajo.
Estudios de fabricacion por mecanizado.



4030

Miércoles 8 fabrero 1995 BOE ndm. 33

Estudios de fabricacién por conformado.

Estudios de fabricacién por montaje.

e}

Documentacion técnica:

Formatos de trabajo y de comunicacion.
Tratamiento de la documentacién técnica del produc-
- to y del proceso.

f) Analisis de tiempos y costes.

Mdédulo profesional 2; programacién de maquinas de control numérico para fabricacién mecdénica

Asociado a la unidad de competencia 2: desarrollar la programacién de sistemas automatizados de mecanizado,

conformado y montaje

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.1

2.2

2.3

Analizar las maquinas-herramientas auto-
matizadas empleadas en la fabricacion
mecénica, relacionando el control numé-
rico computerizado (CNC), el disefio asis-
tido por oedenadores (CAD), y la fabrica-
cion asistida por ordenador {CAM).

Elaborar programas de CNC y CAM para
la obtencidn de productos de fabricacién
mecdnica, a partir del proceso de fabri-
cacion e informacién técnica o de un archi-
vo informatico que contenga la informa-
cién graflca del producto.

Realizar las operaciones de preparacién,
ejecucion y control, para obtener produc-
tos de fabricacién mecanica con maquinas
herramientas de CNC.

— lIdentificar y describir las caractetisticas de las maquinas-herra-
mientas automatizadas, comparandolas con las convencionales.

— Explicar la configuracién basica de las diferentes maquinas-herra-
mientas automatizadas, representindola mediante bloques fun-
cionales y esquemas.

— Explicar los métodos de concepcidn, fabricacion y manufactura-
cién asistidos por ordenador, indicando su aplicacién en los dife-
rentes procesos productivos de fabricacidon mecanica.

— Analizar los distintos tipos de CNC y CAM indicando sus principales
diferencias y prestaciones.

— Explicar los distintos dispositivos de introduccién y gestién de
datos, utilizados en programacion CNC y AM.

— Relacionar las distintas operaciones y funciones que implica el
mecanizado con los cddigos correspondientes en los programas
de control de las maquinas.

— En un caso practice de mecanizado, en el que intervengan al
menos tres ejes, debidamente definide y caracterizado por la
secuencia de operaciones y parametros del proceso:

Elaborar el programa de CNC/CAM, con la estructura y sintaxis
adecuada:

Determinando el orden cronolégico de las operaciones.

Indicando las posiciones de las herramientas y los parametros
de corte.

Determinando las trayectorias.

Indicando «cero maquina/pieza».

Introducir los datos mediante teclado/ordenador o consola de
programacion, utilizando el lenguaje apropiado.
Simular el programa en pantalla, determinando los errores exis-
tentes.
Modificar en el programa los errores detectados en la simulacion.
Archivar/guardar el programa en el soporte correspondiente.

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

Transferir el programa de CNC/CAM 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 proteccién necesarias para
garantizar la seguridad personal y la integridad de los equipos.

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

Comprobar que los soportes normalizados o, en su caso, los sopor-
tes especiales mecanizados permiten la sujecion correcta de
las piezas, evitan vibraciones inadmisibles y p05|b|htan el ata-
que de las herramientas.

Efectuar las pruebas en vacio (situacion del punto cero, recorridos
del cabezal y de la herramienta, salida de la herramienta, para-
da) necesarias para la comprobacion del programa.

Realizar las pruebas y comprobaciones previas (fijacién del soporte
y piezas, dispositivos de segurldad colocacion/sujeciéon de las
herramientas).




BOE nuim. 33

Miércoles 8 febrero 1995

4031

- CAPACIDADES TERMINALES

CRITETIDS DE EVALUACION

Identificar los dispositivos y componentes de !as maquinas que
requieren mantenimiento de uso {filtros, engrasadores, protec-
ciones y soportes).

Obtener las piezas mediante la ejecucidn de ias diferentes
operaciones.

Comprobar que las™ piezas cumplen con la forma, dimensiones
y tolerancias establecidas. )

Realizar las modificaciones en el programa o maguina, a partir
de las desviaciones observadas en la verificacién del producto.

CONTENIDOS BASICOS (duracion 100 horas)

a) CNC (Control Numérico Cc puterizado ) de las

maquinas herramientas:

Maquinas herramientas automaticas.

Elementos caracteristicos de una maqguina herramien- od)

ta de CNC.

b) Laprogramacion de CNC (Control Numérico Com-
puterizado):

Lenguajes. . o
Funciones y codigos de un lenguaje tipo.
Secuencias de instrucciones: codificacion.

c) CAM, fabricacién flexible.
Operaciones de mecanizado con méaquinas auto-
maticas de CN.

Moddulo profesional 3: programacién de sistemas automaticos Je fabricacién mecanica
Asociado a la unidad de competencia 2: desarrollar la programacion de sisternas automatizados de mecanizado,

conformado y montaje

CAPACIDADES TERN :NALES

CRITERH)S DE EVALUACION

3.1

3.2

Analizar los sistema: de produccion auto- |

matizados (mecéanicos, neumaticos,
hidraulicos, eléctricos, electrénicos), iden-
tificando los medios relacionados con los
robots y sus funciones, manipuladores y
entorno de la fabricacién integrada por
crdenador (CIM).

Elaborar programas de robots, manipula-
dores y Sistemas de Fabricacion Flexible
(MFS) para la obtencién de productos de
fabricacidn mecanica, a partir del proceso
de fabricacion e informacién técnica y de
produccidén.

Describir los distintos tipos de robots, manipuladores y entorno
CiM., indicando sus principales diferencias y prestaciones.
Describir los distintos dispositivos de introduccidén y gestién de
datos utilizados en programacién de robots, manipuladores vy
entarno CIM.

Identificar los elementos (mecanicos, neurmnaticos, hidraulicos, eléc-
tricos) que componen una instalacién automéatica y explicar sus

-funciones,

Explicar la configuracion basica de los diferentes sistemas de fabri-
cacion automatica (célula de mecanizado —FFS—, sisterna de fabri-
cacion flexible —MFS; fabricacién integrada por ordenador
—CIM-~), representandolos mediante bloques funcionales y esque-
mas. :

Relacionar las distintas operaciones y funciones que implica la
fabricacién con los c6digos correspondientes en los programas
de control de robots, manipuladores y Sistemas de Fabricacién
Flexible (MFS). ‘ :

A partir de un proceso de fabricacion integrado que contemple,
al menos, dos fases de mecanizado (por ejemplo: torneado, rec-
tificado), gestién de herramientas (almacén, transporte, alimen-
tacién a maquinas, preregla;e), gestién de piezas (almacén, trans-
porte, alimentacién a maquinas) y verificacion {captura de datos,
correccion automatica de programas), debidamente caracterizado
por la informacién técnica y de produccion y los programas
CNC/CAM correspondientss para el mecanizado:

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

Elaborar los programas de gestion del sistema.

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

Realizar la simulacidn de los sistemas programables (robots, mani-
puladores), comprobando las trayectorias y parametros de ope-
racidn (acoleracion, presidn, fuerza, velocidad).

Realizar la simulacion de las cargas del sistema en tiempo real.

Efectuar las modificaciones en los programas, a partir de los fallos
detectados en la simulacion.

Optimizar la gestién de fa produccion en funcién da la simulacion
efectuada.

Archivar los programas an los soportes correspondientes.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.3 Realizar ias operaciones de prejraracion, [—
ejecucidn y control de los sistemas auto-
matizados, para obtener productos de
fabricacién mecanica.

En un supuesto préctico de fabricacion, automatizade mediante
sistema de fabricacion integrada, y a partir de los programas deter-
minados anteriorments:

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

Realizar las maniobras de puesta en marcha de los equipos,
siguiendo la secuericia especificada en el manual de instruc-
ciones y adoptando las medidas de proteccién necesarias para
garantizar la seguridad personal y la integridad de los equipos.

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

Comprobar que los soportes n rmalizados o, en su caso, los sopor-
tes especiales (pinzas, portaherramientas, portapiezas) permi-
ten la sujecidn 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 vacio necesarias para la comprobacion
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
produccion descritas.

Realizar las modificaciones en los programas, a partir de las des-
viaciones observadas en la verifica :ton gel proceso.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 100 horas)

a} Sistemas de automatizacion industrial:

Robdtica.
Manipuladores.
Célula de fabricacion (CiM).

Cim)

b) Programacién (robots, PLCs, manipuladores,

Elaboracion del programa ce secuencializacion.
Simulacion.
¢} Tecnologias de autormatizacion:

Simbologia.

Elementos y funciones.

Mddulo profesional 4: programacién de la produccién en fabricacién mecéanica

Asociado a la unidad de competencia 3: programacién y control de la produccién en fabricacion mecénica

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1 Analizar las necesidades de aprovisiona-|—
miento de los materisles de produccién
en funcién del proceso de trabajo. -

4.2 Analizar la informacién técnica que se pre-|—
cisa para la organizacion de la produccion
en fabricacidn mecénica, organizando y
procesande la documentacién generada.

Explicar las fases que intervienen en un proceso de aprovi-
sionamiento.

Describir tas 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 almacén, puntos de distribucion, plazos, forma de entrega,
destinos), indicando las medidas de correccidén mas visuales (des-
cuentos, devolucion).

Analizar los principales sistemas de control de existencias, valo-
rando sus ventajas, inconvenientes y aplicaciones.

Calcular en un supuesto dado de control de existencias, debi-
damente caracterizado:

Existencias medias, maximas y minimas.

Tamano de las o6rdenes de aprovisionamiento y el tiempo de
suministro.

Resto de pardmietros que aparecen en los modelos de gestion
de ustocksn,

Elaborar documentacion de control de existencias (hojas de pedi-
do, hojas de recepcion, fichas de existencias, vales de material).

Identificar e interpretar los distintos tipos de documentos (hojas
de ruta, listas de materiales, fichas de trabajo, hojas de instruc-
ciones, fichas de carga, hojas de avance), empieados en la orga-
nizacion de la produccion.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.3 Determinar el programa de fabricacion|—
mecanica de un producto seriado, partien-
do del proceso, las especificaciones téc-|—
nicas del productc y plazo de entrega.

Elaborar graficos y diagramas empleados en los estudios de méto-
dos, planificacién y programacion (movimiento, tareas, tiempos).
Preparar y cumplimentar la documentacion utilizada en la orga-
nizaciéon de la produccion con los datos e informacion adecuados.
Elaborar los documentos necesarios para la organizacion de la
produccion, mediante la aplicacidon de programas y medios
informaticos.

Explicar la forma de eliminar cuellos de botella y tiempos muertos
en una fabricacién mecanica.

Explicar como se establece un grafico de cargas, analizando la
asignacion de tiempos.

Describir las caracteristicas que debe reunir una hoja de ruta.
Enumerar y describir las técnicas de programacion mas relevantes.
A partir de un encargo de fabricacion mecanica, documentacion
del producto, cantidad, plazo de entrega, coste, proceso de fabri-
cacion, estudio de tiempos, disposicion de los medios de pro-
duccion, calendario laboral, incidencias de la mano de obra, tiempo
para el mantenimiento y suministro de materias de produccion:

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

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

Optimizar el aprovechamiento de los medios de produccion v los
recursos humanos.

Establecer la hoja de ruta para cada pieza, en funcion 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 ef nombre o cédige normalizado, los materiales,
dtiles, herramientas y equipos requeridos para acometer las
distintas operaciones de la produccion.

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

Establecer la programaciéon del mantenimiento preventivo, par-
tiendo del plan de mantenimiento.

Generar la informacion que defina:

Aprovisienamiento.

Medios, utillaje y herramientas.
Rutas de las piezas.

«Stocks» intermedios.

Proponer acciones y ajustes para mejorar la programacién y ase-
gurar los objetivos de produccidn.

Aplicar un sistema/programa informatico para la programacion -

del trabajo (GPAO).

CONTENIDOS BASICOS (duracidon 120 horas)
a) La produccién.
b) Programacién de la produccion:

Medios de produccion y recursos humanos.
Capacidades de produccién y cargas de trabajo.

Tiempos de fabricacién e incidencias:

c} Aprovisionamiento de materiales de produccién:

Gestién de almacenes.

d) Manutencion:

Procedimientos.

Bisponibilidad de los medios de produccion, los recur-
sos humanos vy la documentacion.

e) Control de la produccion:

Técnicas para el control de la produccion.
Reprogramacion.

f) Documentacion y gestion:

Sistemas convencionales.

Sistemas de planificacién y control de la produccion
integrados, asistidos por erdenador.

Tratamiento, archivo y consulta de la documentacion.
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Médulo profesional 5: ejecucion de procesos de mecanizado, conformado y montaje .

Asociado a la unidad de competencia 4: gestionar y supervisar la produccion en fabricacién mecanica

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1 Analizar los materiales y productos meca-
nicos disponibles en el mercado, sus pro-
piedgdgs y aplicaciones en la fabricacion
mecanica.

5.2 Analizar el funcionamiento de maqui-
nas-herramientas, instalaciones y herra-
mientas para la elaboraciéon de piezas o
conjuntos en la fabricacion mecanica.

Relacionar las caracteristicas fisicomecanicas (traccién, dureza),
de los principales materiales industrial=c {metales, plasticos, «com-
posites», cerdmicos), con los proces.;s de mecanizado, confor-
mado y_mon_tag’e. .

Determinar informaciones técnicas relativas a materiales y pro-
ductos mecanicos, a través de prontuarios, tablas, normas y caté-
logos comerciales, a partir de requerimisntos establecidos en dis-
tintos supuestos. i

Clasificar los elementos comerciales (tornillos, pasadores, embra-
gues, palancas, adhesivos), disponibles en el mercado, en funcion
de las aplicaciones mas comunes en los. distintos procesos de
fabricacidon mecanica.

Describir las herramientas, portaherramientas y utillajes para los
procesos de mecanizado, conformado y montaje, sefialando:

Materiales constructivos.
Formas y geometrias de corte.
Elementos componentes.
Condiciones de utilizacién.
Esfuerzos que se presentan.

Clasificar las formas, dimensiones y tipos (redondo, perfiles, ple-
tinas, aceros, plasticos), de los materiales normalizados, en funcion
de las aplicaciones mas comunes en los distintos procesos de
fabricacién mecanica. .

En un supuesto practico de fabricacidn 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 caracteristicas definidas.

Proponer dimensiones en bruto o tipo de material diferentes a
las especificadas, en funcion de la disponibilidad en el mercada,
asgggrando que se cumplen las caracteristicas técnicas minimas
exigidas.

Explicar las prestaciones y el funcionamiento de las maqui-
nas-herramientas (torno, rectificadora, fresadora, electroerosion,
punzonadora, prensa de montaje, equilibradora, atornilladora,
Brensas_de estampado, laminadoras, trefiladoras). .
escribir las instalaciones y medios complementarios y auxiliares
en las maquinas-herramientas (alimentacién, transporte, refrige-
racion, lubricacion, amarre, control). _
Describir los distintos elementos o bloques funcionales que com-
ponen las maquinas-herramientas utilizadas en fabricacién mecé-
nica, explicando:

Elementos estructurales,

Cadenas cinematicas correspondientes a la obtencion de formas.

Cadenas cinemadticas correspondientes a la transferencia de
energia.

Elementos de medicién y control de la maquina.

Sistema de automatizacién.

Mantenimiento de maquina.

Elementos de seguridad y precauciones en el proceso.

Explicar el fendmeno de la formacion de la viruta en los materiales
metélicos, relacionando geometria, esfuerzos producidos, des-
astes.
gscribir el fendmeno del desgaste de las herramientas, indicando
formas y limites tolerables. ‘
Describir los dispositivos de amarre, centrado y toma de refe-
rencias iniciales de la maguina-herramienta.
Relacionar los errores mas usuales de forma finales en las piezas
mecanizadas con los defectos de amarre y alineacion.
Describir los efectos producidos por las condiciones de meca-
nizado (rigidez, refrigeracién/lubricacion de corte, pasadas y avan-
ce/rugosidad superficial). .
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- CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.3 Analizar las condiciones de trabajo propias
de cada técnica o procedimiento-de meca-| .

nizado, conformado y montaje, en lo que
afecta al producto y a los medios de pro-
duccién: maquinas, herramientas, atiles de
control y medios auxiliares.

5.4 Operar y poner a punto las maquinas y

equipos que intervienen en los procesos
de fabricacién mecdnica, consiguiendo la
calidad requerida y en condiciones de
seguridad.

b.b Opefar y poner a punto las maguinas vy

equipos que intervienen en los procesos
de conformado, consiguiendo la calidad
requerida y en condiciones de seguridad.

Explicar las normas de uso y seguridad aplicables en los diferentes
equipos Yy magquinas,

Describir los procedimientos de mecanizado por arranque de viruta
(torno. fresadora, rectificadora), identificando los parametros (ve-
locidad, avance, profundidad de pesada), que intervienen en cada
uno de ellos. .

Describir los procedimientos de conformado (corte, embuticion,
estampacion, extrusion), identificando los pardmetros (intensidad
de corriente, frecuencia de vibracion, distancia focal, velocidad,
presidn, temperatura), que intervienen en cada uno de ellos.
Describir un procedimiento de mecanizado especial (electroero-
sion, ultrasonidos, laser), identificando los parametros (intensidad
de corriente, frecuencia de vibracion, distancia focal), que inter-
vienen en cada uno de ellos.

Describir los procedimientos de montaje (acoplamiento, ajuste,
fijaciones), identificando los parametros (temperatura, par de aprie-
te. presion, fuerza, tension, adherencia), que intervienen en cada
uno de eflos.

.Describir fos Gtiles, herramientas y accesorios de las maquinas

y sistemas_de fabricacion por arranque de viruta. corte, confor-

‘mado y especiales.

Relacionar los parémetros de trabajo de los distintos procesos
con el material de la pieza y herramienta, operacion y condiciones
de mecanizado, conformado y montaje (rigidez, equilibrado, refri-
geracion, temperatura de forja). ‘

Interpretar los sistemas de ajuste y las tolerancias de fabricacion.
Relacionar matematicamente entre si los pardmetros de meca-
nizado y conformado en los distintos procesos.

En un caso practico de fabricacion que contenga procesos de
mecanizado (torneado, fresado, rectificado), tratamiento y montaje
de las piezas mecanizadas convenientemente caracterizado por
los planos de conjunto, planos de fabricacion y especificaciones
técnicas, hoja de procesos:

Interpretar la informacion técnica.

Seleccionar las herramientas adecuadas, procediendo a su regu-
tacion y montaje.

Seleccionar el material de la pieza (tipo, forma y dimensiones)
y proceder a la preparacién para el mecanizado (corte, rebar-
bado, trazado).

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

Ajustar las maquinas con los parametros establecidos para cada
operacion.

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 méaquina o a la
pieza.

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

En un caso practico de fabricacidn que contenga procesos de
forja, estampacion y/o primeras transformaciones (extrusién, lami-
nacion, tresfilado), convenientemente caracterizado por los planos
de conjunto, planos de fabricacidn y especificaciones técnicas,
hoja de procesos:

Interpretar la informacion técnica.

Seleccionar las herramientas y utillajes adecuados, procediendo
a su regulacion y montaje.

Seleccionar el material de la pieza (tipo, forma y dimensiones)
y proceder a la preparacion para el procesado.

Montar piezas y herramientas en los soportes adecuados (por-
taherramientas, bridas).
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.6 Analizar los programas y acciones de man-
tenimiento de los medios de produccion
y controlar su cumplimiento.

Ajustar las mdquinas con los pardmetros establecidos para cada
oparacion, consiguiendo la calidad requerida.

Realizar las operaciones de forja, estampacion 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 méquina o a la
pieza. .

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

— Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento y de los
graficos de realizacion. 5

— Explicar qué actuaciones se deberian llevar a cabo en caso de
fallo de la produccion (por causa de la averia de una magquina,
herramienta defectuosa, parametros incorrectos).

— Explicar fa repercusién que tiene la deficiente preparacién y man-
tenimiento de las maguinas e instalaciones sobre la produccién
{calidad, rendimiento, costes).

— Aplicar un programa informatico de gestién y contro! de man-
tenimiento.

— A partir de un supuesto de fabricacidn, de una serie o lote de
un producto de fabricacidon mecdanica, y conocidas las herramien-
tas, maquinas, equipos e instalaciones que intervienen, elaborar
el plan de supervision de la preparacién y mantenimiento de los
mismos.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 175 horas) ¢} Tecnologia operativa:
a) Productos mecénicos y herramientas: Procedimientos y operaciones de mecanizado.
Caracteristicas de los materiales que afectan a su Procedimientos y operaciones de conformado.
procesado. :

Formas_comerciales.
Herramientas de corte.

b} Medios de produccion:

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

Manejo y control de las maquinas e instalaciones de
forja, estampacién y primeras transformaciones.

Tipos de maquinas e iristalac_iories para mecanizado, d) Mantenimiento:
Tipos de maquinas e instalaciones para conformado. ]
Sistemas auxiliares y accesorios a la fabricacién. ] Planes de mantenimiento.

Médulo profesional 6: control de calidad en fabricacién mecénica

Asociado a la unidad de competencia 5: controlar la calidad en fabricacién mecénica

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1 Analizar el sistema de calidad, compren-
diendo los elementos que lo integran y
relacionandolos con la politica de calidad
establecida.

— Describir la funcién de gestién de la calidad, identificando sus
elementos y la relacidn con los objetivos de la empresa vy 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 podrian estar
distribuidas en la organizacion de la empresa.

Explicar las funciones especificas de los elementos de la orga-
nizacién de calidad, describiendo la interrelacion entre ellos
y con la estructura organizativa de la empresa.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.2 Aplicar las técnicas metrolégicas y de cali-
bracién que permiten garantizar la correc-
ta evaluacién de la calidad de un producto
o proceso productivo.

6.3 Aplicar las técnicas de ensayos destinadas
a valorar las caracteristicas constructivas
del producto y dictaminar resultados de
ensayos destructivos (ED) y de ensayos
no destructivos (END), comparando con
los criterios de calidad establecidos y espe-
cificaciones requeridas.

Describir los instrumentos y dispositivos de control uttllzados en
la fabricacion mecanica.

Describir las técnicas metrologicas empleadas en et control dimen-
sional indicando, cuando proceda, los célcuios aplicables a la
misma.

Describir los errores de medida y técnicas de calculo de incer-
tidumbre de medida, incluyendo los conceptos de calibracién y
trazabilidad.

En un caso practico partiendo de las especificaciones técnicas
de un producto dado:

Determinar las técnicas de control adecuadas a los parametros
que hay que verificar.

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

Aplicar las técnicas metroldgicas, registrando los resultados y com-
parandolos con los especificados.

A partir del plan de calibracién de un instrumento de verificacion
(calibre, micrémetro, comparador):

ldentificar las acciones que hay que realizar.

Estabtecer el procedimiento de mantenimiento y calibracién.
Realizar {a calibracion del instrumento, segin la norma o pro-
cedimiento dado.

Cumplimentar los distintos documentos generados en el plan de
calibracion.

Describir los ensayos mecanicos (traccién, compresién, flexion,
cortadura, dureza, resistencia, fatiga), aphcables en la industria
de fabricacién mecanica..

Describir los ensayos metzlograficos {microscopicos, macrosco-
picos) destinados a valoraf !z calidad de los materiales.

Describir los ensayos ne dustructivos (liquidos penetrantes, par-
ticulas magnéticas, corrientes inducidas, conductividad, ultraso-
nidos, radiograficos), relacionandolos con los defectos que pueden
detectar.

Relacionar la «defectologia» tipo con las causas que la provocan
y la solucion posible.

Enumerar las normas de seguridad que deben aplicarse en la rea-
lizacion de ensayos.

A partir de un producto de fabricacién mecénica del cual se dis-
pone de sus especificaciones de control referentes a sus carac-
teristicas mecanicas, metalograficas y defectologia tipica (fisuras,
poros);

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

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

Aplicar procedimientos de realizacion de ensayos mecanicos,
metalogréaficos y no destructivos.

Evaluar y procesar los resultados del ensayo, extrayendo las con-
clusiones oportunas en funcion de las especificaciones esta-
biecidas.

Expresar los resultados de los ensayos con la tolerancua adecuada
a la precision pedida.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.4 Analizar el nivel de calidad alcanzado apli-
cando las «herramientas de la calidad»
apropiadas a la calidad de suministro, cali-
dad dei producto, estabilidad de! proceso
o mejora continua de la calidad.

6.5 Elaborar los planes de calidad vy la docu-
mentacién especifica necesaria para efec-
tuar el control y gestién de la calidad.

Definir los parametros que miden la centralizacion y dispersién
de una distribucién estadistica normatl..

Determinar los porcentajes de piezas buenas y malas, a partir
de una serie de valores dados y de las especificacionas técnicas
de la magnitud medida.

Describir las técnicas empleadas en el contrg! es:disiico del
proceso. _

Describir las herramientas de la calidad aplicables a ta rrsjora
continua de la calidad.

Describir los fundamentos y las técnicas de aplicacion de los planes
de muestreo.

A partir de un supuesto proceso de control de la fabricacion de
un producte, donde se determina el plan de calidad, las fases
de control y los requisitos exigidos al producto:;

Determinar la técnica estad{stica que se va a aplicar.

Definir tamafio de la muestra, técnica de obtencion y su perio-
dicidad. A

Confeccionar los gréficos de contro! del proceso, utilizando la infor-
macién suministrada sobre las mediciones efectuadas.

Determinar la capacidad del proceso, analizando los graficos de
control, e interpretar las tendencias.

Proponer las acciones necesarias para corregir Ias desviaciones
detectadas.

Establecer el plan de muestreo para la aceptacién de un producto
en un supuesto dado.

Describir el fundamento y campo de aplicacion de los graficos
por atributos.

A partir de un supueste dado y adecuadamente documentado
de los resultados obtenidos en un proceso de fabricacién y de
las especilicaciones técnicas exigidas:

Especificar el AMFE del proceso.

Aplicar las técnicas de mejora de la calidad, que permitan valorar
y analizar la calidad del producto.

Proponer las acciones correctoras que permltan la mejora de la
calidad del producto.

Identificar los contenidos de un manual o plan de calidad. rela-
cionandolos con el producto o proceso y con las normas de sis-
temas de calidad {(UNE 66.9001SO8000).

Describir los criterios de valoracién de caracteristicas de control.
Relacionar los instrumentos y técnicas de ensayos con las carac-
teristicas que pueden controlar.

Describir la estructura y contenidos de las pautas e informes de
control.

A partir de un proceso de fabricacidon de un producto definido
por sus métodos de transformacion, operaciones, fases, equipos,
materiales y especificaciones del producto:

Analizar las especificaciones del producto para determinar las
caracteristicas de calidad sometidas a control.

Establecer los planes y las fases de control del producto.

Elaborar pautas de control determinando los procedimientos, dis-
positivos e instrumentos de control, periodicidad.

Establecer la informacién, pautas y fichas de toma de datos due
se deben utilizar.

Describir los aspectos que debe incluir una auditoria interna de
calidad, destinada a detectar el grado de cumplimiento de los
planes de calidad y sus anomalias. '

Describir las pruebas que deben superar los operarios de ensayos

no destructivos para evaluar su nivel de competencia.
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CONTENIDOS BASICOS (duracidén 100 horas)

a) Gestiéndela calidad: -

Conceptos generales.
Aspedtos econdmicos de la calidad.
Sistemas de aseguramiento de calidad.

b)

Fundamentos de metrologia:

Concepto y proceso de medida.
Calibracion y trazabilidad.
Tolerancias dimensionales y geométricas.

c)

Ensayos:

Ensayos mecanicos.

Ensayos de traccidon, compresién, flexién, choque f)

{resiliencia).

Probetas, tipos, normas y técnicas de obtencidn.

Ensayos metalograficos.
Ensayos no destructivos.

3.3

Médulos profesionales transversales.

~ Ensayos de liquidos penetrantes, particulas magné-
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 evolucién o gestion, de Pareto, de afi-
nidad, causa efecto, correlacion, dispersién o distribu-
cién.

Matrices de prioridades. de criterios, de analisis.

Analisis de modos de fallo, de sus efectos y criticidad
{(AMFE, AMFEC).

Documentacion de la calidad:

informes y partes de control. Normas que se deben
considerar en su elaboracién y presentacién.

Organizacién, gestion y actualizaciéon de la documen-
taciéon generada.

Médulo profesional 7 {transversal); materiales empleados en fabricacién mecénica

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

71

7.2

7.3

Analizar las propiedades fisicas, quimicas,
mecadnicas y tecnolégicas, de materiales
metalicos y no metalicos, utilizados en los
procesos de fabricacién mecénica {meca-
nizado, fundicion, tratamientos, conforma-
do) y determinando cémo modificar dichas
propiedades.

Analizar el diagrama de equilibrio de alea-
ciones metalicas binarias, para determinar
las condiciones del proceso, en funcién
de las caracteristicas metalargicas del pro-
ducto final.

Analizar los tratamientos térmicos y super-
ficiales que se realizan dentro de los pro-
cesos de fabricacion, identificando las
modificaciones de las caracteristicas que
se producen en funcién de dichos tra-
tamientos.

Explicar las principales propiedades fisicas (densidad, puntos de
fusién, calor especifico) de los materiales, relacionando cada uno
de ellos con los distintos procesos de fabricacion mecanica.
Explicar las principales propiedades quimicas (resistencia a la
corrosion, al ataque quimico o electroquimico} de los materiales,
relacionando cada una de ellas con los distintos procesos de fabri-
cacion mecanica.

Explicar las principales propiedades mecanicas (dureza, traccion,
resiliencia, elasticidad, fatiga) de los materiales, relacionando cada
una de ellas con los distintos procesos de fabricacién mecanica.

Explicar las principales propiedades de manufactura o tecnolégicas
{(maquinabilidad, ductilidad, maleabilidad, temperabilidad, fundi-
bilidad) de los materiales, relacionando cada una de ellas con
los distintos procesos de fabricacién.

Relacionar entre si propiedades fisicas, quimicas, mecanicas y tec-
nolégicas, explicando las variaciones que se producen en unas
segln varian los valores de otras.

Justificar la eleccién de distintos materiales, segin sus propie-
dades y en funcién de sus posibles aplicaciones tipo.

Explicar los factores que influyen en las transformaciones meta-
largicas {(componentes, porcentajes, tiempo, temperatuga) y for-
man parte de los diagramas de equilibrio.

Relacionar las distintas aleaciones metalicas con las transforma-
cicnes que se producen en los diferentes procesos de la fabricacion
mecanica.

Determinar los. constituyentes {ferrita, martensita, perlita) y con-
centraciones de los mismos de una aleacidn Fe-C, asi como la
calidad metalargica (tamafio de grano, oxidaciones) en funcion
de las caracteristicas del producto final.

Describir las transformaciones que se producen en los tratamien-
tos, relaciondndolas con las caracteristicas que adquiere la pieza
tratada. '
Interpretar los graficos que relacionan las distintas variables,
teniendo en cuenta las transformaciones en estado sélido.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

7.4 Analizar las caracteristicas observables
por procedimientos metalograficos, de los
metales que intervienen en proceso de
fabricacién mecénica.

Describir los procedimientos de realizacién de los tratamientos
térmicos, superficiales y térmico-superficiales (tempie por induc-
cidn), aplicables a los materiales, relacionandolos con las insta-
faciones que se utilizan.

Describir las caracteristicas metalogréaficas y propiedades de los
principales metales.

Describir los procesos de solidificacién de los metales y las estruc-
turas granulares observables por medios metalograficos.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 60 horas)

a) Materiales:

Materiales metalicos. Clasificacion.
Materiales no metalicos. Clasificacién.
Metales ferrosos. Clasificacion.
Metales no ferrosos. Clasificacion.

Fundiciones. Clasificacion. Tipo. Aplicaciones.

b) Tratamientos térmicos y supetficiales:

Tipos. Aplicaciones. Procedimientos. )
Influencia sobre las caracteristicas de los materiales.

¢) Transformaciones metallrgicas:

Diagramas de equilibrio.
Estructura cristalina.
Constituyentes microgréficos y macrograficos.

d) Estructuras metalograficas.

o ; T ] e) Propiedades de los materiales:
Plasticos (altos polimeros). Clasificaciéon y propieda- -
d Fisicas.
es. P
o Quimicas.
Ceramicas. Mecanicas.

Materiales compuestos. Endurecidos. Reforzadas.

Formas comerciales.

Tecnoldgicas. ‘ '
Estudio de la deformacion plastica de los metales.
Estudio de la corrosion de los metales.

Mdédulo profesional 8 (transversal): planes de seguridad en industrias de fabricacién mecanica

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

8.1 Analizar y evaluar planes de seguridad e
higiene de empresas del. sector de fabri-

cacidn mecanica.

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

— Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector
de fabricacion mecanica, emitiendo una opinion critica de cada
uno de ellos. :

— A partir de un cierto nimero de planes de seguridad e-higiene
de diferente nivel de complejidad:

ldentificar y describir los aspectos mas reievantes de cada plan,
recogidos en la documentacion que lo contiene.

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

Describir las funciones de los responsables de 'seg_uridad de la
empresa y de las personas a las que se les asignan tareas
especiales en casos de emergencia.

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

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

— ldentificar los derechos y los deberes mas relevantes del empleado
y de [a empresa en materia de seguridad e higiene.

— A partir de un cierto namero 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 simbologia y situacién
fisica de senales y alarmas, equipos contra incendios y equipos
de curas y primeros auxilios.

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

Relacionar las' normas particulares de cada plan analizado con
la legistaciéon vigente, describiendo el desajuste, si lo hubiere,
entre las normas generales y su aplicacién o concrecién en
el plan.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

8.3 Definir medios y equipos de seguridad|— Describir las propiedades y uso de las ropas vy los equipos mas

empleados en el sector de fabricacién

comunes de proteccién personal.

mecanica. — Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extincién de

incendios, describiendo las propiedades y empleos de cada uno
de elios.

~ Describir las caracteristicas y
reglamentarias, para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de
emergencia.

- Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios rela-
tivos a curas, primeros auxilios y traslados de accidentados.

— A partir de un cierto nimero de supuestos en los que se describen
diferentes entornos de trabajo:

Determinar las especificaciones de los medios y aquipos de segu-
ridad y proteccion.

Elaborar una documentacion-técnica en la que aparezca la ubi-
cacién de equipos de emergencia, las sefiales, alarmas y puntos
de salida en caso de emergencia de la planta, ajustandose
a la legislacién vigente.

finalidad de las sefales y alarmas

8.4 Analizar y evaluar casos de accidentes |~ ldentificar y describir las causas de los accidentes. )
reales ocurridos en las empresas del sec-|— Identificar y describir los factores de riesgo y las medidas que

tor de fabricacion mecanica.

hubieran evitado el accidente.
— Evaluar las responsabilidades del trabajador y de la empresa en
las causas del accidente,

8.5 Analizar situaciones de peligro y acciden-|— A partir de un cierto nimero de supuestos, en los que se ponga

tes, como consecuencia de un incorrecto
o incompleto plan de seguridad.

. en peligro la seguridad de los trabajadores y de los medios e
instalaciocnes y en los que se produzcan danos:

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 actuacidn para acometer la situacion creada.

+  Determinar los equipos y medios necesarios para subsanar ia
situacion.

Elaborar un informe en el que se describan las desviaciones res-
pecto a la normativa vigente o el incumplimiento de la misma.

Evaluar el coste de los dafios.

8.6 Analizar las medidas de proteccion en el |— Identificar las posibles fuentes de contaminacién del entorno

ambiente de un entorno de trabajo y del

ambiental.

medio ambiente, aplicables a las empre-|— Relacionar los dispositivos de deteccién de contaminantes, fijos

sas de fabricacion mecanica.

y méviles con las medidas de prevenciéon y proteccion a utilizar.

— Describir los medios de vigilancia mas usuales de afluentes y
efluentes, en los procesos de produccién y depuracién en la indus-
tria de fabricacion mecanica.

— Explicar las técnicas con las que la industria de fabricacién meca-
nica depura sustancias peligrosas para el medio ambiente.

- |- Justificar la importancia de las medidas de proteccién, en lo refe-
rente a su propia persona, la colectividad y el medio ambiente.

— Describir los medios higiénicos para evitar contaminaciones per-
sonales o hacia el producto gue debe manipularse u obtenerse.

~ Relacionar la normativa medic-ambiental referente a la industria
de fabricacién mecanica, con los procesos productivos concretos
en que debe aplicarse.

CONTENIDOS BASICOS (duraciép 30 horas)

a} Planes y normas de seguridad e higiene:

Politica de seguridad en las empresas.
Normativa vigente sobre seguridad e h|g|ene en el
- sector de fabricaciéon mecénica.

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra-
bajo y sobre higiene personal. ,

Documentacién sobre los planes de seguridad e higie-
ne.

Costes de la seguridad.

b) Factores y situaciones de riesgo:

Riesgos mas comunes en el sector de fabricacion
mecanica.

Métodos de prevencion.
Protecciones en las maquinas e instalaciones.
Sistemas de ventilacién y evacuacion de residuos.

Medidas de seguridad en produccion, preparacién de
maquinas y mantenimiento.

¢) Medios. equipos y técnicas de seguridad:

Ropas y equipos de proteccién personal.
Senfales y alarmas.
Equipos contra incendios.

Medids asistenciales para abordar curas, primeros
auxilios y traslado de accidentados.

Técnicas para la movilizacion y el trasiado de objetos.
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d)

Situaciones de emergencia:

Técnicas de evacuacion.
Extincion de incendios.
Traslado de accidentados.
Valoracion de danos.

e)

) Sistemas de prevencion y proteccion del medio
ambiente en las industrias de fabricacion mecanica:

Factores del entorno de trabajo:

Fisicos (ruidos, luz, vibraciones, temperaturas).

Quimicos (vapores, humos, particulas en suspension).

Factores sobre el medio ambiente:

Aguas residuales (industriales).

Vertidos {residuos sélidos y liquidos).

Normativa vigente sobre seguridad medicambiental
en el sector en las industrias de fabricacidn mecanica.

Mddulo profesional 9 (transversal): relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

9.1

9.2

9.3

9.4

9.5

9.6

Utilizar eficazmente las técnicas de comu-
nicacion en su medio laboral para recibir
y emitir instrucciones e informacion, inter-
cambiar ideas u opiniones, asignar tareas
y coordinar proyectos.

Afrontar los conflictos que se originen en
el entorno de su trabajo, mediante la
negociacion y la consecucion de la par-
ticipacion de todos los miembros del gru-
po en la deteccién del origen del proble-
ma, evitando juicios de valor y resolviendo
el conflicte, centrandose en aquellos
aspectos que se puedan modificar.

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-
cién posibles.

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

Conducir, moderar y/o participar en reu-
niones, colaborando activamente o con-
siguiendo la colaboracién de los parti-
cipantes.

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

ldentificar el tipo de comunicacién utilizade en un mensaje y las
distintas estrategias utilizadas para conseguir una buena comu-
nicacion.

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso
comunicativo.

Distinguir una buena comunicacién gue contenga un mensaje niti-
do de otra con caminos divergentes que desfiguren o enturbien
el objetivo principal de la transmisidn.

Deducir las alteraciones producidas en la comunicacién de un
mensaje en el que existe disparidad entre lo emitido y lo percibido.
Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprensién
de un mensaje.

Definir el concepto y los elementos de la negociacion.

Identificar los tipos y la eficacia de los comportamientos posibles
en una situacion de negociacion.

Identificar estrategias de negociacidn relacionandolas con las
situaciones mas habituales de aparicion de conflictos en la
empresa.

Identificar el método para preparar una negociacion teniendo en
cuenta las fases de recogida de informacidn, evaluacion de la
relacion de fuerzas y previsidn de posibles acuerdos.

ldentificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pue-
den utilizar ante una situacion concreta.

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una
decisidn y elegir la mas adecuada.

Aplicar el método de bisqueda de una solucion o 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 organizacion.

Enumerar ias ventajas de los equipos de trabajo frente al trabajo
individual.

Describir la funcion y el método de la planificacion de reuniones,
definiendo, a través de casos simulados, objetivos, documentacidn,
orden del dia, asistentes y convocatoria de una reunion.

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 reunion.

Enumerar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las
reuniones de grupo.

Identificar las diferentes técnicas de dinamizacidn y funcionamien-
to de grupos.

Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantes.
Definir la motivacion en el entorno laboral.

Explicar las grandes teorias de la motivacion.

Identificar las técnicas de motivacién aplicables en el entorno
laboral.

En casos simulados seleccionar y aplicar técnicas de motivacion
adecuadas a cada situacion.
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CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 hbras) Proceso para la resolucion de problemas.
Factores que influyen en una decision.

a) Lacomunicacion en la empresa:’ Métodos mas usuales para la toma de decisiones en

Produccion de documentos en los cuales se conten- grupo. o
gan las tareas asignadas a los miembros de un equipo. Fases en la toma de decisiones.
Comunicacidn oral de instrucciones para la conse- -
cucién de unos objetivos. d) - Estilos de mando:
Tipos de comunicacion, ) .. )
Etapas de un proceso de comunicacion. Direccion y/o liderazgo.
Redes de comunicacién, canales y medios. : Estilos de direccion. ‘
Dificultades/barreras en la comunicacion. Teorias, enfoques del liderazgo.
Recursos para manipular los datos de la percepcion. ., . ., . .
La comunicacion generadora de comportamientos. e) Conduccién/direccion de equipos de trabajo:

El control de la informacion. La informacién como

funcion de direccion. Aplicacion de las técnicas de dinamizacion y dlreccmn

de grupos.

b) Negociacion: Etapas de una reunion.

Tipos de reuniones,

Técnicas de dinamica y direccion de grupos.
Tipologia de los participantes.

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

¢) Solucién de problemas y toma de decisiones: f) La motivacion en el entorno laboral:
Resolucion de situaciones conflictivas originadas Definicién de la motivacion.
como consecuencia de las relaciones en el entorno de Principales teorias de motivacion.
trabajo. Diagnastico de factores motivacionales.

3.4 Modulo profesional de formacion en centro de trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES . CRITERIOS DE EVALUACION

Participar en la elaboracion de la informacion|— La informacion del proceso debe incluir:

0 proponer mejoras en un proceso de fabri- : Sy . : i ; _
cacién mecanica (mecanizado o conformado), La :;ijer:\;lrf]lc;e:]c;:?agﬁgggiggu|pos, herramientas y utiles que inter

consiguiendo la factibilidad de fabricacidn, -

optimizando recursos y consiguiendo la cali- La %etfggglglnp?&é%osecuencna y operaciones de trabajo y para

dad requerida. H calculo de los tiempos de fabricacion.

La elaboracién de las «hojas de instrucciones» para Ia fabricacion
de la pieza.

La descripcidon de las «caracteristicas de calidad» del producto.

La definicion de las fases de control y autocontrol del proceso.

La determinacion de los procedimientos de control.

La descripcion de los dispositivos e instrumentacion de control.

Los materiales que hay que emplear y las caracteristicas de forma
y dimension.

Participar en la realizacion de actividades des-|— Procesar la documentacion requerida para la gestién y control

tinadas al control y mejora de la produccion, de la produccion. _ )
consiguiendo los objetivos asignados. — Elaborar, a partir de la documentacidn existente, un programa-ca-

lendario del mantenimiento de maquinas, fichas, horas de actua-
cion y elementos que hay gue mantener.

— Realizar el control del progreso de los procesos y operaciones
de fabricacion.

— Realizar un informe que analice las condiciones de seguridad en
las que se desarrolla la produccién (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 fabricacion.

Se evaluara:

Ahorro de tiempo conseguido.

Ahorro de inversion.

£l mantenimiento, al menos, de las condiciones y ritmos de
trabajo y, en su caso, la mejora de las mismas.

Preparar la fabricacion de una pieza por meca-|— A partir de la informacién de proceso y de un plan de produccién
nizado o conformado, adaptando la informa- de una pieza determinada:
cién de proceso a las posibilidades de fabri-
cacion de una instalacion determinada, pla-
nificando la produccion de un lote.

Definir y elaborar la informacion técnica que permita la adaptacion
del utillaje de fabricacion al nuevo producto.

Elaborar la informacién que defina los aprovisionamientos, medios,
utillajes y herramientas, rutas de las piezas y ustocks» inter-
medios.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Participar en la puesta a punto de un proceso
de mecanizado o conformado a partir de la
informacién de proceso, consiguiendo la pri-
mera pieza del lote con la calidad establecida.

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

Actuar con seguridad y precaucion, cumpliendo
las normas establecidas.

Comportarse de forma responsable en el centro

de trabajo e integrarse en el sistema de rela-

ciones técnico-sociales de la empresa.

— A partir de la informacidn del proceso de fabricacion y de la dis-

posicion «a pie de maquina» de los componentes que intervienen
en la fabricacion de una pieza:

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

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

Montar y ajustar el utillaje de fabricacian.

Preparar la instalaciéon comprobando el correcto funcionamiento
en vacio de los diversos subconjuntos, circuitos y dispositivos
auxiliares.

Identificar, en su caso, las necesidades de mantenimiento correc-
tivo de la instalacion o maguina.

Confeccionar el programa de magquinas de control numérico uti-
lizando sistemas CAM (Fabricacién Asistida por Ordenador),
realizando: ‘

Los programas de gobierno de la maquina.
La simulacion gréfica y/o en vacio de los programas.
La correccidn y ajustes al programa y a la maquina.

Programar las instalaciones y medios de transporte automatizado
{manipuladores, robots), utilizando PLC’s {controles légicos pro-
gramables) o sistemas especificos de programacién, realizando:

Los programas para PLC’s y robots.

La simulacién de los programas.

La correccidn y ajustes de los programas para alcanzar los obje-
tives de funcionalidad, produccién y calidad requeridos.

Identificar y/o determinar los analisis necesarios a realizar en el
proceso de fabricacidén de un producto, para alcanzar las carac-
teristicas de calidad establecidas.

Realizar la preparacion, puesta a punto y calibracién de los dis-
positivos e instrumentos de medida y control.

Relalizar ensayos para la determinacion de las caracteristicas de
calidad:

Preparar y acondicionar muestras o probetas,

Operar los equipos e instrumentos de ensayo en condiciones de
seguridad.

Redactar un informe segtn los procedimientos establecidos, expre-
sando los resultados del ensayo y extrayendo las conclusiones
oportunas.

Proponer correcciones al producto y al proceso que representen

una mejora en el aspecto econdmico, calidad y/o seguridad.
Elaborar un informe donde quede recogida su participacién y los

resultados obtenidos en la evaluacion y control de calidad esta-

blecido en la empresa.

Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos, mate-
riales, maquinas e instalaciones, asi como la informacion y sefiales
de precaucidn que existen en la empresa.

Conocer y difundir los medios de proteccion y el comportamiento
gue se debe adoptar preventivamente para los distintos trabajos,
asi como el comportamiento en caso de emergencia.

Utilizar y asesorar sobre el uso correcto de los medios de pro-
teccion disponibles y necesarios, adoptando el comportamiento
preventivo preciso para los distintos trabajos.

Valorar situaciones de riesgo, aportando las correcciones y medi-
das adecuadas para la prevencion de accidentes.

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

CRITERIGS DE EVALUACION

— Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema de pro-

duccidn y en el logro de los objetivos de la empresa.

— Ajustarse a lo establecido en las normas y procedimientos técnicos

(informacion de proceso, normas de calidad, normas de seguridad),
participando en las mejoras de calidad y productividad.

— Demostrar un buen hacer profesional, cumpliendo los objetivos

y tareas asignadas, en orden de prioridad y con criterios de pro-
ductividad y eficacia en el trabajo.

Duracidén 210 horas.

3.5 Moddulo profesional de formacién y orientacién iaboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACIGN

Determinar actuaciones preventivas y/o de pro-
teccidon minimizando los factores de riesgo vy
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 contratacién y
aplicar procedimientos de insercién en la rea-
lidad laboral, comao trabajador por cuenta aje-
na o por cuenta propia.

Orientarse en el mercado de trabajo, identifi-
cando sus propias capacidades e intereses y
el itinerario profesional mas idoneo.

Interpretar el marco lega' del wrabajo y distinguir
los derechos y obligaciones que se derivan
de las relaciones labcrales.

Interpretar los datos de la estructura socioeco-
ndmica espanocla, identificando las diferentes
variables implicadas y las consecuencias de
sus posibles variaciones.

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ambito
de trabajo asociando las tecnicas generales de actuacion en fun-
cibn de las mismas.

Clasificar los dafios a la salud vy al medlo ambiente, en funcién
de las consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales
que {os generan.

Proponer actuacicnes preventivas y/o de proteccion, correspon-
dientes a los riesgos mas habituales, que permitan disminuir sus
consecuencias. .

Identificar la prioridad de intervencion en el supuesto de varios
lesionados o de muitiples lesionados, cenforme al criterio de mayor
riesgo vital intrinseco de lesiones,

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas, en
funcién de las lesiones existentes en el supuesto anterior.

Realizar la ejecucion de técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacion,
traslado), aplicando 1o0s protocolos establecidos.

Identificar las distintas modalidades de contratacién laboral, exis-
tentes en su sector productivo, que permite la legislacion vigente.
En una situacion dada, elegir y utilizar adecuadamente las prin-
cipales técnicas de busgueda de empleo en su campo profesional.
Identificar y cumplimentar correctamente los documentos nece-
sarios y localizar los recursos precisos, para constituirse en tra-
balador por cuenta propia.

identiticar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos
propios, con valor profesionalizador.

Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en
su caso, los condicionamientos por razén de sexo o de otra indole.
ldentificar la oferta formativa y la demanda laborai referida a sus
intereses.,

Emplear las fuentes basicas de informacion del derecho laboral
(Caonstitucidn, Estatuto de los Trabajadores, Directivas de la Unidn
Eurcpea, Convenio Colectivo), distinguiendo los derechos y las
obligaciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que mtervnenen en una «Ligui-
dacion de haberes».

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negaciacion.

identificar las variables (saiariales, seguridad e higiene, produc-
tividad, tecnolGgicas) objeto de negociacion.

Descnbir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la
negociacién.

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad
Social.

A partir de informaciones econdmicas de caracter general:

Identificar las principales magnitudes macroecondmicas y analizar
las relaciones existentes entre ellas.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Analizar la organizacion y la situacidon econd-
mica de una empresa del sector, interpretando
los parametros econdmicos que la determi-

nan.

— Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector,
indicando las reiaciones existentes entre ellas.
— A partir de la memoria econdmica de una empresa:

{dentificar & interpretar las variables econdmicas mas relsvanies
que intervienen en la misma.
Calcular e interpretar los ratios basicos (autonomia financiera, sol-
vencia, garantia y financiacion del inmovilizado) que determinan
la situacion financiera de la empresa.
indicar las posibles lineas de financiacién de la empresa.

CONTENIDCS BASICOS (duracidn ?;0 horas)

a) Salud iaboral:

Condiciones de trahajo y seguridad. .
Factores de riesgo: medidas de prevencidn y protec-

cion,

Organizacién segura del trabajo: técnicas generales

de prevencidn y piateccion.
Primeros auxilios:

b)

Derecho laborai: Nacional y Comunitario.
Seguridad Social y otras prestaciones.

Negociacién colectiva,
c)

El proceso de bisqueda de ernplen.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.,

4.1
produccion por mecanizado.

Legisiacidn v relaciones laborales:

Orientacién e insercion saciolaboral:

y de los intereses personales. ]
itinerarios formativos/profesionalizadores.
Habitos sociales no discriminatorios.

d;

N&Mmicos.,

Principios de economia:
Varialhles macroeconémicas e indicadores socioeco-

Arniahsis y evaluacion del propio potencial profesional

Reiaciones socioeconomicas internacionales.

e)

Economia y organizacidn de la empresa:

La empresa: dreas funcionales y organigramas.

Funcionamiento econdmico de la empresa.

3.6 Materias del Bachillerato que se han debido cursar
para acceder al ciclo formativo correspondiente a

este titulo.
3.6.1

Cibujo Técnico.
Tecnologia Industrial ll.

4, Profesorado

Especialidades del profesorado con atribucion docente en los modulos

Materias de modalidad: -

profesionales del ciclo formativo de

MODULO PROTESIONAL

ESPECIALIDAD DEL PROFELORADO

CUERPO

1. Definiciéon de procesos de meca-
nizado, conformado y montaje.

2. Programacién de maquinas de
control numérico para fabricacion
mecdnica.

3. Programacion de sistemas auto-
maticos de fabricacién mecanica.

Programacion de la produccion en
fabricacion mecanica.

5. Ejecucién de procesos de' meca-
nizado, conformado y montaje.

6. Control de calidad en fabricacion
mecanica.

7. Materiales empleados en fabrica-
cidn mecanica.

8. Planes de seguridad en industrias
de fabricacién mecéanica.

9. Re]acioneé en el entorno de tra-
bajo.

10. Formacién y orientacion laboral.

Organizacion y Proyectos de Fabrica-
cidn Mecanica.

Mecanizado y Mantenimiento de
Maquinas.

Mecanizado y Mantenimiento de|

Maquinas.

Organizacion y Proyectos de Fabrica-
cién Mecanica., :

Mecanizado y Mantenimiento de
Maquinas.

Organizacion y Proyectos de Fabrica-
cion Mecénica.

Organizacion y Proyectos de Fabrica-
cién Mecénica.

Organizacion y Proyectos de Fabrica-
cion Mecanica.,

Formacién v Orientacion Laboral.

Formacion y Orientacion Laboral.

Profesor de Ensefanza

Profesor Técnico de F.P.

Profesor Técivce de F.P.

Profesor de Enscrianza

Profesor Técnico de F.P.

Profesor de Ensefianza

Profesor de Ensefanza

Profesor de Ensenanza

Profesor de Ensefianza

Profesor de Enserianza

Secundaria.

Secundaria.

Secundaria.
Secundaria.
Se;cundaria.
Secundaria.

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

ESPECIALIDAD DEL PROFESORADC

CUERPO

Mecanica.
Tecnoclogia Industrial I.

Tecnologia Industrial |l.

Organizacion y Proyectos de Fabrica-
cién Mecanica.

Organizacion y Proyectos de Fabrica-
cién Mecanica.

Organizacidén y Proyectos de Fabrica-
cion Mecanica.

Profesor de Ensefanza Secundaria.
Profesor de Enseftanza Secundaria.

Profesor de Enseflanza Secundaria.

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen-
cia.

4.3.1 Para la imparticién de los médulos profesionales

correspondientes a la especialidad de:

A
Organizacion y Proyectos de Fabricacién Mecanica

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

Ingeniero Técnico en Instalaciones Electromecédnicas
Mineras.

Ingeniero Técnico en Mineralurgia y Metalurgia.

Ingeniero Técnico en Estructuras del Buque.

Ingeniero Técnico en Construcciones Civiles.

Diplomado en Maquinas Navales.

Ingeniero Técnico en Aeronaves.

Ingeniero Técnico en Materiales Aeron4uticos y Arma-
mento Aéreo.

Ingeniero Técnico en Explotaciones Agropecuarias.

Ingeniero Técnico en Industrias Agricolas.

ingeniero Técnico en Mecanizacion Agraria y Cons-
trucciones Rurales.

Ingeniero Técnico en Explotacion de Minas.

Ingeniero Técnico en Mecénica.

Ingeniero Técnico en Organizacion Industrial.

Ingenierc Técnico en Macdnica (Estructura e Insta-
laciones Industriales).

Ingeniero Técnico en Mecéanica {Construccién de
Maquinaria).

Ingeniero Técnico an Disefio Industrial.

. Ingeniero Técnico en Equipos y Materiales Aeroes-

paciales.

Ingeniero Técnico en Industrias Agrarias y Alimen-
tarias.

Ingeniero Técnico en Mecanizacidn y Construcciones
Rurales.

Ingeniero Técnico Industrial.

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

4.3.2 Para la imparticién de los médulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Formacién y Orientacién Laboral

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

Diplomado en Ciencias Empresariales.
Diplomado en Relaciones Laborales.
Diplomado en Trabajo Social.
Diplomado en Educacion Social

cen los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

5. Reqmsrtos minimos de espacios e instalaciones
para impartir estas ensefianzas

De conformidad con el articulo 39 del Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de
formacién profesional de grado superior, Produccion por

Mecanizado, requiere, para la imparticidon de las ense-
fianzas definidas en el presente Real Decreto, los siguien-
tes espacios minimos que incluyen los establecidos en
el articulo 32.1.a del citado Real Decreto 1004/1991,
de 14 de junio.

. Grado

Espacio formativo Supe_rflme de utili_zacién

m? Porcentaje
Talier de mecanizado .............. 300 15
Taller de mecanizado especiales 150 15
Tallerde CNC ....................... 60 15
Laboratorio de automatismos ... .. 20 10
Laboratorio de ensayos ............ 60 10
Laboratorio de metrologla ......... 30 10
Aula polivalente .................... 60 25

El «grado de utilizacién» expresa en tanto por ciento
la ocupacion en horas del espacio prevista para la impar-
ticion de las ensefianzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecto de la duracion total de estas ensefnanzas
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el «grado de utilizactdn»,
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 ocupacién expresada
por el grado de utilizacion) podran realizarse en super-
ficies utilizadas también para otras actividades forma-
tivas afines.

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

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso

a estudios superiores

6.1 Mddulos profesionales que pueden ser objeto de

convalidacion con la formacion profesional ocupa-
cional,

Definicion de procesos de mecanizado, conformado
y montaje.

Programacion de maquinas de control numeérico para
fabricacion mecanica.

Programacnon de sistemas automatlcos de fabrica-
cion mecanlca

_ Programacién de la produccaon en fabricacién meca-
nica.
Ejecucion de procesos de mecanizado, conformado
y montaje.
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6.2 Maéodulos profesionales que pueden ser objeto de
-correspondencia con la practica laboral.

Definicion de procesos de mecanizado, conformado
¥y montaje.

Programacion de maquinas de contro! numérico para’

fabricacién mecanica.

. Programacion de sistemas automaticos de fabrica-
cidon mecanica.

Ejecucién de procesos de mecanizado, conformado
y montaje.

Formacion y orientacion laboral.

Formacidn en centro de trabajo.

6.3 Acceso a estudios universitarios.

Ingeniero Técnico.
Diplomado de la Marina Civil.



