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pados por otras grupos de alumnos que cursen el mismo 
u otros ciCıos formativos, u otras etapas educativas. 

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas 
a los espacios formativos (con la ocupaci6n expresada 
por el grado de utilizacion) podran realizarse en super­
hcies utilizadas tambien para otras actividades forma·· 
tivas afines. 

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

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso 
a estudios superiores 

6.1 M6dulos profesionales que puedenser objeto de 
convalidaci6n con la formaci6n profesional ocupa­
ciona!. 

Definici6n de procesos de fundici6n y pulvimetalurgia. 
Programaci6n de sistemas automaticos de fabrica­

cion mecanica. 
Programaci6n de la producci6n en fabricaci6n meca­

nıca. 

Ejecuci6n de procesos de pulvimetalurgia. 
Ejecuci6n de procesos de fundici6n. 

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

Definici6n de procesos de fundici6n y pulvimetalurgia. 
Programaci6n de sistemas automaticos de fabrica-

ci6n mecanica. 
Ejecuci6n de procesos de pulvimetalurgia. 
Ejecuci6n de procesos de fundici6n. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 
Formaci6n en centro de trabajo. 

6.3 Acceso a estudios universitarios. 

Ingeniero Tecnico. 
Diplomado de la Marina CiviL. 

3392 REAL DECRETO 2419/199·t de 16 de 
diciembre, par el que se es'Ə:J/ece eJ t{tula 
de Tecnica en Mecanizado v las carrespan­
dientes ensenanzas minimas. 

EI articulo 35 de la Ley Organica 1;' 1990, de 3 de 
octubre; de Ordenaci6n General del Sıstemə Educativo 
dispone que el Gobierno, previa consuita a las Comu­
nidades Aut6nomas, establecera los titulos correspon­
dientes a los estudios de formaci6n profesional, ası como 
las ensenanzas minimas de cada uno de eıros. 

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de 
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta­
blecimiento de los titulos de formaci6n profesional y sus 
correspondientes ensenanzas minimas, proceda que el 
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades 
Aut6nomas, segun pn;ven las normas antes citadas, esta­
blezca cada uno de 105 titulos de formaci6n profesional, 
fije sus respectivas ensenanzas mınimas y determine los 
diversos aspectos de la ordenaci6n academica relativos 
a las ensenanzas profesionales que, sin perjuicio de las 
competencias atribuidas a las Administraciones ed uca­
tivas competentes en el establecimiento del curriculo 
de estas ensenanzas, garanticen una formaci6n basica 
comun a todos los alumnos. 

A estos efectos habran de determinarse en cada caso 
la duraci6n y el nivel del ciCıo formativo Gorrespöndiente; 
las convalidaciones de estas ensenanzas; los accesos 
a otros estudios y los requisitos minimos de los centros 
que las impartan. 

Tambi"n habran de determinarse Iəs especialidades 
del profesorado que debera impartir dichas ensenanzas 
y, de acuerdo con las Comunidades Aut6nomas, las equi­
valencias de titulaciones a efectos de docencia seglln 
10 previsto en la disposici6n adicional undecima de la 
Ley Organica, de 3 de octubre de 1990, de Ordenaci6n 
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debə-· 
ran, en su caso, completar la atribuci6n doceme de las 
especialidades del profesorado definidas en el prflsente 
Real Decreto con los m6dulos profesionales que pro­
cedan pertenecientes a otros ciCıos formativos. 

Por otro lado, y en cumplimiento del articulo 7 del 
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye 
en el presente Real Decreto, en t"rminos de perfil pro­
fesional, la expresi6n de la cOTl'Ipetencia profesional 
caracteristica dəl titulo. 

EI pre~ente Real Decreto establece y regula en 105 
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo 
de formaci6n profesional de Tecnico en Mecanizado. 

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

DISPONG·O: 

Articulo 1. 

Se establece əl titulo de formaci6n profesional ee 
Tecnico en Mecanizado, que tendra caracter oficıııl y 
validez en todo el territorio naciona!. y se aprueban iəs 
correspondientes ensefianzas mfnimas que se contienı:'1 
en el anexo al presente Real Decreto. 

Artıculo 2. 

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

2. Las especialidades exigidas al profesorado qııe 
imparta docencia en los m6dulos que componen este 
t;tulo, əsi como los requisitos minimos que habran de 
reunir los centros educativos son los que se expresan, 
respectivamente, en los apartados 4.1 y 5 del anexo. 

3. Las materias del bachillerato que pueden ser 
impartidas por el profesorado de las especialidades defi­
nidas en el presente Real Decreto se establecerı en el 
apartado 4.2 del anexo. 

4. En relaci6n con 10 establecido en la disposici6n 
adicional undecima de la Ley Organi"a 1 / 1 990, de 3 
de octubre, se deCıaran equivalentes a efectos de docen­
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.3 
del anexo. 

5. Las modalidades del bachillerato a las que da 
acceso el presente titulo son las indicadas en el apartado 
6.1 del anexo. 

6. Los m6dulos susceptibles de convalidaci6n por 
estudios de formaci6n profesional ocupacional 0 corres­
pondencia con la practica laboral son los que se espe­
cifican, respectivamente, en los apartados 6.2. y 6.3 del 
aneXQ. . 

Sin perjuicio de 10 anterior, a propuesta de los Minis­
terios de Educaci6n y Ciencia y de Trabajo y Seguridad 
Social, podran incluirse, en su caso, otros m6dulos sus .. 
ceptibles de convalidaci6rı y correspondencia con la for­
maci6n profesional ocupacional y la practica laboral. 

Disposici6n adicional primera. 

De confonnidad con 10 establecido en el Real Decre­
to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen 
directrices generales sobre los titulos y las correspon· 
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dientes ensefianzas minimas de formaci6n profesional. 
105 elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe­
rencia del sistema productivo» en el nılmero 2 del anexo 
del presente Real Decreto no constituyen una regulaci6n 
del ejercicio de profesi6n titulada alguna y. en todo caso. 
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto 
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado 
para la legislaci6n vigente a las profesiones tituladas. 

Disposici6n adicional segunda. 

De conformidad con la disposici6n transitoria tercera 
del Real Decreto 1004/1991 de 14 de junio. estan auto­
rizados para impartir el presente ciclo formativo 105 cen­
tros privados de formaci6n profesional: 

a) Que tengan autorizaci6n 0 clasificaci6n definitiva 
para impartir la rama: metal de primer grado. 

b) Que estən dasificados como homologados para 
impartir las especialidades de la rama: metal de segundo 
grado. 

Disposici6n final primera. 

EI 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 Constituci6n. asi como en 
la disposici6n adicional primera. apartado 2 de la Ley 
Organica 8/1985. de 3 de julio. del Derecho a la Edu­
caci6n; y en virtud de la habilitaci6n que confiere al 
Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990. 
de 3 de octubre. de Ordenaci6n General del Sistema 
Educativo. 

Disposici6n final segunda. 

Corresponde a las administracioneS educativas com­
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas. en 
el ambito de sus competencias. para la ejecuci6n y 
desarrollo de 10 dispuesto en el presente Real Decreto. 

Disposici6n final tercera. 

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

Dado en Madrid a 16 de diciembre de 1994. 

Ei Ministro de Educaci6n y Ciencia. 
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA 

AN EXO 

INDICE 

1. Identificaci6n del titulo: 
1 . 1 Denominaci6n. 
1.2 Nivel. 

JUAN CARLOS R. 

1.3 Duraci6n del cido formativo. 

2. Referencia del sistema productivo: 
2.1 Perfil profesional. 

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

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional: 
2.2.1 Cambios en 105 factores tecnol6gicos. 

organizativos y econ6micos. 
2.2.2 Cambios en las actividades profesiona­

les. . 
2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo: 
2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 
2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

3. Ensefianzas minimas: 

3.1 Objetivos generales ı;lel cido formativo. 
3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad 

de competencia: 
Procedimientos de mecanizado. 
Preparaci6n y programaci6n de maquinas 
de fabricaci6n mecanica. 
Sistemas auxiliares de fabricaci6n mecani­
ca. 
Fabricaci6n por arranque de viruta. 
Fabricaci6n por abrasi6n. conformado y pro­
cedimientos especiales. 
Control de las caracteristicas del producto 
mecanizado. 
Administraci6n gesti6n y comercializaci6n 
en la pequefia empresa. 

3.3 M6dulos profesionales de base 0 transversales: 
Seguridad en tas industrias de fabricaci6n 
mecanica. 
Relaciones en el equipo de trabajo. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de 
trabajo. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n 
laboral. 

4. Profesorado: 
4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n 

docente en 105 m6dulos profesionales del cido 
formativo de mecanizado. 

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. 

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

6. Acceso al bachillerato. convalidaciones y correspon­
dencias: 
6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acce-

50. 
6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 

de convalidaci6n con la formaci6n profesional 
ocupacional. 

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

1. Identificəci6n del titulo 
1.1 Denominaci6n: Mecənizado. 
1.2 Nivel: formaci6n profesional de grado medio. 
1.3 Duraci6n del cido formativo: 2.000 horas. 

2. Referenciə del sistemə productivo 

2.1 Perfil profesional. 

2.1.1 Competencia general. 

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

Realizər las distintas operaciones en 105 procesos de 
mecanizado. controlando 105 productos obtenidos. asi 
como el funcionamiento. puesta en marcha y parada 
de 105 equipos. responsabilizandose del mantenimiento 
de primer nivel de 105 equipos. obteniendo la producci6n 
en las condiciones de calidad. seguridad y plazo reque­
ridos. 
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2.1.2 Capacidades profesionales. 

. - Interpretar planos. especificaciones tecnicas. 6rde­
nes de fabricaci6n y otras informaciones asociadas a 
la producci6n que le permitan realizar su trabajo con 
eficacia y seguridad. 

- Operar y controlar los distintos equipos. maquinas 
y herramientas. de forma aut6noma y en condiciones 
de seguridad. con la tecnica adecuada a la producci6n. 
atendiendo a prioridades establecidas y a principios de 
rentabilidad. calidad y plazo exigidos. 

- Analizar las posibles prestaciones de las maquinas 
y equipos que intervienen en el proceso de mecanizado. 
identificando los parametros de regulaci6n y control. con 
el fin de obtener el maximo aprovechamiento de los 
mismos y proponer posibles mejoras de los procesos 
productivos. teniendo en cuenta los parametros de segu­
ridad y calidad establecidos. 

- Responder de la preparaci6n. programaci6n de los 
equipos de control y puesta a punto y correcto funcio­
namiento de maquinas. herramientas y utiles bajo su 
responsabilidad. resolviendo las incidencias que surjan 
en el desarrollo del trabajo y que impliquen la interven­
ci6n sobre dichos elementos. teniendo en cuenta. ade­
mas. 105 parametros de seguridad y calidad establecidos. 

- Poseer una visi6n de conjunto y coordinada de 
las fases del proceso de fabricaci6n por mecanizado. 
comprendiendo la funci6n de los diversos equipos y 
maquinas. con objeto de alcanzar los objetivos de la 
producci6n. 

- Interpretar y eomprender la informaci6n de los ins­
trumentos de eontrol con el fin de intervenir sobre la 
maquina 0 sistema para obtener el produeto dentro de 
las tolerancias admitiuas. 

- Detectar los di'erentes defectos obtenidos durante 
la producci6n e idenıifiear los parametros sobre los que 
hay que aetuar para su correcci6n. 

- Realizar las operaciones de eontrol de ealidad en 
meeanizado. aplicando los proeedimientos establecidos. 

- Organizar el trabajo de los operarios que forman 
parte de su equipo. realizando el seguimiento de la pro­
dueci6n y las eomprobaciones de las caraeteristicas tec­
nicas de los produetos meeanizados y supervisando las 
condiciones de seguridad. 

- Cumplir su 'actividad con orden. rigor y limpieza 
de acuerdo con la documentaei6n e instrueeiones gene­
rales recibidas. previniendo los riesgos personales y de 
grupo derivados del manejo de maquinas. medios auxi­
liares y materiales. 

- Adaptarse a los diversos puestos de trabajo en 
relaei6n con el proceso de mecanizado. asi como a nue­
yas 'situaciones laborales generadas como consecuencia 
de los eambios tecnol6gicos producidos en ta evoluci6n 
de su profesi6n. 

- Mantener relaciones fluida5 con los miembros del 
grupo en el que esta integrado y partieipar aetivamente 
en la organizaci6n y desarrollo de las tareas eolectivas 
para la consecuci6n de los objetivos asignados. man-

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales. 

teniendo una actitud tolerante y respetando el trabajo 
de los demas eompaiieros y subordinados. 

- Esfablecer comunieaciones verbales. escritas 0 
grMieas con otros departamentos para obtener materia 
prima necesaria para la producci6n. asi como cursar soli­
citudes de reparaci6n de los diferentes medios de pro­
ducci6n y control' 0 realizaci6n de utiles y accesorios. 
utilizando siempre ellenguaje tecnico adecuado. 

- Administrar Y/o gestionar una pequeiia empresa 
o taller de tipo aut6nomo. en los aspectos productivo. 
administratiııo. comercial y laboral. 

- Ejeeutar un eonjunto de' aeeiones de eontenido 
politecnieo. de forma aut6noma. en el marco de las tee­
nicas propias de su profesi6n. bajo metodos estableci­
dos. 

- Resolver problemas y tomar decisiones individua­
les. siguiendo normas estableeidas 0 proeedimientos 
definidos dentro del ambito de su competeneia. eon­
sultando dichas decisiones cuando sus repercusiones 
econ6mieas 0 de seguridad sean importantes. 

Requerimientos de autonomia en las situaciones de tra-
bajo: 

A este tecnico. en el marco de las funciones y obje­
tivos asignados por teenieos de nivel superior al suyo. 
se le requeriran en los campos ocupacionales coneer­
nidos. por 10 general. las capacidades de autonomia en: 

- La preparaci6n de maquinas y equipos de meca­
nizado por arranque de viruta. abrasi6n. conformado y 
especiales. 

- La programaei6n y ajuste de variables de meca-
nizado en maquinas y equipos. . 

- EI mecanizado de piezas unitarias y pequeiias 
series. 

- EI mantenimiento de primer nivel de las maquinas 
y equipos de mecanizado. 

- EI transporte de materiales y produetos necesarios 
para la realizaci6n del mecanizado. -

- La comprobaci6n de las caracteristicas del pro­
ducto meeanizado. 

- La realizaei6n de ensayos destructivos y no des-
truetivos. . 

- La reeogida de datos asociados al proeeso de 
meeanizado. 

2.1.3 Unidades de competeneia. 

1. Determinar los procesos de mecanizado de pie­
zas unitarias. 

2. Preparar y programar maquinas y sistemas para 
proceder al mecanizado. 

3. Mecanizar los productos por arranque de viruta. 
4. Meeanizar los productos por abra5i6n. confor­

mado y proeedimientos e5peciales. 
5. Comprobar las earacteristicas del producto. . 
6. Realizar la admini5traci6n. gesti6n y comercia­

Iizaci6n en una pequeiia empresa 0 taller. 

Unidad de competencia 1: determinar 105 proce505 de mecanizado de pieza5 unitarias 

REALlZACIONES 

1.1 Obtener la informaci6n teenica para la 
fabrieaci6n. a partir del plano de la pieza 
y del plano de mecanizado. 

CRITERIQS DE REAUZACIQN 

Como eonsecuencia del analisis del plano de la pieza: 
Se determina el proeedimiento de fabricaci6n de la pieza (fun­

dici6n. forja. estampaci6n. mecanizado). 
Se determina la sueesi6n de las operaciones de meeanizado que 

se deben realizar. 
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REAUZACIONES 

1.2 Establecer el proceso de mecanizado: 
fases, parametros de corte, tiempos, a par­
tir de los planos de despiece y de las espe­
cificaciones tecnicas, asegura'ndo la fac­
tibilidad del mecanizado, consiguiendo la 
calidad del proceso y optimizando los 
tiempos y costes. 

1.3 Seleccionar los utiles y herramientas nece­
sarios para el mecanizado, en funci6n del 
tipo de pieza y del proceso de mecanizado. 

1.4 Determinar los utillajes necesarios para 
sujeci6n de piezas y herramientas, asegu­
rando la factibilidad, optimizando el pro­
ceso y cumpliendo los objetivos de coste 
establecidos. 

CR1TER1QS DE REAUZACION 

Se seleccionan las maquinas herramientas que hay que emplear 
en las distintas fases. 

Se seleccionan los dispositivos de sujeci6n, herramientas de corte, 
equipo de verificaci6n y datos tecnol6gicos de corte. 

Del estudio del plano de mecanizado se identifica: 

Material que hay que emplear. 
Forma y estado de la pieza en bruto. 
Oimensiones finales. 
Tratamiento termico y superficial. 
Tolerancias de forma y dimensi6n. 
Signos de mecanizado (maquina que se debe utilizar, calidad y 

precisi6n de las superficies). 
Especificaciones particulares (superficie de partida, superficie de 

referencia, elementos de referencia, superficie .0 memorias). 

Los procedimientos especificados permiten realizar el mecanizado 
con la calidad definida y er mınimo coste. 
Las secuencias determinadas permiten realizar el mecanizado 
segun normas y especificaciones requeridas. 
Se establecen las normas de seguridad y uso aplicables a las 
operaciones de mecanizado en el puesto de trabajo. 

EI establecimiento del proceso de trabajo se realiza aplicando los 
calculos necesarios. 
La interpretaci6n de los planos y especificaciones tecnicas permite 
conocer con claridad y precisi6n el trabajo que se debe realizar. 
EI proceso de mecanizado obtiene la calidad adecuada y optimiza 
los tiempos. 
Los parametros de mecanizado (velocidad de corte, avance, pro­
fundidad) se seleccionan en funci6n del material y de las carac­
terısticas de la pieza que hay que mecanizar, ası como de las 
herramientas de corte (tipo, material). 
Las operaciones de mecanizado son adecuadas a la maquina y 
se determinan en funci6n del material y de la calidad requerida. 
Se preven las actuaciones necesarias sobre las operaciones, ante­
riores 0 posteriores, que afectan al proceso de mecanizado.' 
EI proceso de mecanizado se realiza teniendo en cuenta las ope­
raciones previas y posteriores al mismo. 
En la determinaci6n del proceso se conjugan adecuadamente: 
Las caracterısticas de la pieza (forma geometrica, dimensiones, 

precisi6n, peso). 
Los medios disponibles para mecanizar la pieza (maquinas, herra-

mientas, utillajes). . 
Las disponibilidades de las maquinas en el momento de hacer 

la pieza. 

Las herramientas y utiles seleccionados son los adecuados para 
realizar el mecanizado en funci6n del tipo de materiaL. calidad 
requerida y disponlbilidad de los equipos. 
Se tienen en cuenta las especificaciones del fabricante para elegir 
las herramientas. 
Se eligen las herramientas y utiles que permiten el mecanizado 
en el menor tiempo y coste posible. 

EI croquis se realiza segun las normas de representaci6n grafica 
establecidas. 
EI utillaje definido optimiza la realizaci6n de las operacio'nes del 
proceso. 
EI. croquis definido es completo y permite el desarrollo y la col'ls­
trucci6n del utillaje. 
En el croquis se definen los elementos de rigidizaci6n provisionales 
que se deben colocar durante el proceso, ası como los accesorios 
necesarios para la manipulaci6n de los elementos. 
EI utillaje definido en el croquis permite su cambio en un tiempo 
mınimo y en condiciones de seguridad. 
EI coste del utillaje definido esta dentro de los Iımites admitidos. 
Se proponen las posibles mejoras de los utiles y herramientas 
disponibles. 
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REAUZACIONES 

1.5 Elaborar el presupuesto de fabricaci6n de 
piezas .unitarias a partir de la informaci6n 
tecnica suministrada, identificando, eva­
luando y expresando correctamente los 
datos, magnitudes y resultados con el mar­
gen de error establecido. 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de producci6n: 

CRITERIOS DE REALlZACION 

La valoraci6n del coste del producto se realiza teniendo en cuenta 
todos los factores implicados (relaci6n calidad/precio, plazo de 
entrega). 
La evaluaci6n cuantitativa del coste se realiza utilizando adecua­
damente la documentaci6n necesaria (tablas, baremos, gufas). 
En la confecci6n del presupuesto se tienen en cuenta todas las 
variables que intervienen (coste de materiales, coste de mano 
de obra, coste de herramientas, costes indirectos, tiempos estan­
dar no productivos, tiempos productivos), quedando reflejados con 
exactitud los costes totales. 
En el presupuesto figura, de forma concisa y elara, la descripci6n 
completa de las operaciones que hay que realizar, utilizando para 
ello la documentaci6n y terminologfa adecuadas. 
Las condiciones establecidas en el presupuesto respetan la nor­
mativa vigente y son elaras y suficientes para evitar, en 10 posible, 
los conflictos entre las partes. 

mientas. Elementos de transporte y manutenci6n. Utiles 
de trazado. 

Utilizados: catalogo de herramientas. Manuales de 
maquinas y accesorios. Calculadora. Manuales de man­
tenimiento. 

b) Materiales y productos intermedios: lubricantes, 
refrigerantes. Perfiles metalicos, no metalicos y produc­
tos semielaborados (fundici6n, forja). 

c) Productos 0 resultados del trabajo: Procesos de 
mecanizado establecidos. Tiempos de mecanizado para 
valoraci6n de ofertas. Informaci6n para optimizaci6ndel 
proceso. Informaci6n para fabricaci6n (carga de maqui­
nas). Descripci6n de los utillajes, sistemas de amarre, 
listas de materiales y herramientas que se deben utilizar 
en proceso. Presupuesto para la fabricaci6n. 

Relacionados: Maquinas herramientas, por arranque 
de viruta (tornos, fresadoras, taladradoras, punteadoras, 
mandrinadoras, brochadora). ivıaquinas especiales de 
mecanizado (electroerosi6n penetraci6n, electroerosi6n 
hilo, plasma, laser, haz de electrones, chorro de agua, 
rebarbadoras, ultrasonidos). Maquinas de conformado 
(trefiladoras, extrusionadoras, termoconformado, pren­
sas). Maquinas de abrasi6n (rectificadoras cilindros, rec­
tificadoras planas, rectificadoras roscas, rectificadoras 
perfiles, punteadoras rectiffcadoras). Sistemas de amarre 
estandar y utillajes especfficos. Herramientas de corte, 
conformado y especiales (brocas, cuchillas, fresas, esco­
plos, mandril, troqueles, matrices, matrices para embu­
tici6n, matrices progresivas, brochas, ·escaradores). Acce­
sorios estandar y especiales para el mecanizado. Herra-

d) Procesos, metodos y procedimientos: procesos 
de mecanizado. Procedimientos de croquizaci6n. 

e) Informaci6n: 

Utilizada: planos, hojas del proceso para los diferentes 
tipos de mecanizado. Tipos, geometrfa y calidades de 
herramienta. Material que se debe mecanizar. Parame­
tros de corte. Sistemas y utiles de amarre. Capacidades 
y modo operativö de la maquina. Sistemas de alimen­
taci6n. 

Generada: hoja de instrucciones. Croquis de los uti­
IIajes para sujeci6n de piezas y herramientas. Presupues­
tos de fabricaci6n de piezas unitarias. 

Unidad de competencia 2: preparar y programar maquinas y sistemas para proceder 
al mecanizado 

REALlZACtQNES 

2.1 Realizar el trazado de piezas para proceder 
a su mecanizado, a partir de la informaci6n . 
tecnica y planos de despiece, asegurando 
la viabilidad del mismo. 

CRITERIOS DE REAlIZACION 

EI trazado aporta la informaci6n que define correctamente la pieza 
para su mecanizado (ejes, centros de taladros, Ifmites de meca­
nizaci6n, Hneas de referencia, Ifneas de doblado). 
EI trazado se realiza segun las especificaciones tecnicas y la nor­
mativa especffica. 
Los medios informatizados (control numerico, iluminaci6n selec­
tiva en curvas de nivel) utilizados para el trazado se ajustan a 
las necesidades (acabado, precisi6n, tolerancias) requeridas. 
EI marcado se realiza con los productos y metodos (yeso coloidal. 
pintura, sulfato de cobre, golpe de granete) adecuados, en funci6n 
de la manipulaci6n, temperatura y de acuerdo con las especi­
ficaciones tecnicas. 
Para el marcado se emplean los medios auxiliares adecuados, 
como plantillas y patrones. 
EI trazado se realiza con los utiles (punta de trazar, regla, calibre, 
compas, gramil) adecuados y de acuerdo con 10 establecido en 
los planos de fabricaci6n. 
Las medidas tomadas permiten realizar el trazado correctamente. 



4226 Jueves 9 febrero 1995 BOE num. 34 

REAlIZACIONES 

2.2 Seleccionar y montar herramientas y sis­
temas de amarre de las piezas de acuerdo 
con el proceso establecido. asegurando el 
mecanizado en el tiempo. con la calidad 
y seguriaad adecuadas. 

2.3 Montar y regular los accesorios 0 dispo­
sitivos para mecanizar 0 alimentar las 
maquinas en funci6n de la orden defabri­
caci6n. para conseguir los parametros de 
mecanizado establecidos. 

2.4 Realizar el programa de control numerico 
por ordenador (CNC) sobre la ma.!1uina. a 
partir de la orden de fabricaci6n. y cola­
borar en la optimizaci6n del mismo. pro­
poniendo modificaciones que mejoren la 
calidad. 

CRITERIQS DE REALlZAC10N 

EI marcado permite conocer las caracteristicas. de forma y dimen­
sionales. de las piezas que se deben mecanizar. 
EI trazado y el marcado se realiza con la precisi6n adecuada y 
requerida p~ra lograr la calidad esperada del mecanizado. 

La correcta interpretaci6n de los planos y especificaciones tecnicas 
permite la selecci6n del procedimiento y organizaci6n del trabajo 
id6neos. 
EI tiempo de realizaci6n se ajusta a los limites establecidos. 
Los utiles cumplen las especificaciones tecnicas descritas y no 
permiten la deformaci6n de las piezas que sujetan. 
EI montaje de los utiles se realiza con las herramientas adecuadas. 
cuidando la limpieza de los apoyos y el buen estado de conser­
vaci6n. y se consiguen las cotas ıfa montaje especificadas. 
Los utiles y herramientas se encuentran en buen estado de afilado 
y conservaci6n y permiten obtener los resultados previstos segun 
especificaciones. 
Se tienen en cuenta las especificaciones del fabricante para elegir 
las herramientas. 
Las herramientas han sido reguladas en funci6n del proceso 
establecido. 
Los pares de apriete son los adecuados. 
EI reglaje se realiza segun las especificaciones tecnicas y del 
fabricante. 
EI montaje se realiza con la maquina parada y con la seguridad 
adecuada. 

La regulaci6n de la maquina se realiza atendiendo al manual de 
uso. 
EI montaje se realiza segun instrucciones del fabricante y de acuer­
do con las normas de seguridad aplicables. 
Los elementos se encuentran en buenas condiciones de fun­
cionamiento. 
Se interpretan correctamente los 'planos 0 especificaciones tec­
nicas. obteniendo las cotas. panəmetros e instrucciones necesarios. 
Se identifican los 6rganos de maquina encargados de ajustar los 
parametros ere mecanizado. consiguiendo las valores especifica-
dos de los parametros. -
Los elementos de lubricaci6njrefrigeraci6n estan en condiciones 
de uso y garantizan la seguridad. 
La colocaci6n y regulaci6n de los elementos de alimentaci6n garan­
tiza la consecuci6n del proceso. 

EI programa de CNC establece correctamente: 
EI orden cronol6gico de las operaciones. 
Las herramientas utilizadas. 
Los parametros de operaci6n. 
Las trayectorias. 

EI programa de CNC se establece conjugando adecuadamente: 

Las prestaciones de la maquina (potencia. velocidades. esfuerzos 
admisibles). 

Las caracterfsticas del control numerico (tipo de control. formato 
bloque. codificaci6n de funciones). 

La geometrfa de la pieza. el tamaıio de la serie y los acabados 
que hay que conseguir. 

Las dimensiones en bruto de la pieza antes de su montaje en 
la maquina. 

EI .. cero .. maquinajpieza. 
EI tipo de herramientas y los utiles necesarios. 
EI almacenamiento y alimentaci6n automatica de herramientas. 

La programaci6n de la maquina se realiza en funci6n del tipo 
de mecanizado. tipo de herramienta. velocidad de trabajo. esfuer­
zos y tipo de material mecanizado. 
EI mecanizado es viable y se desarrolla en una secuencia 16gica 
y en el menor tiempo posible. 
La trayectoria de la herramienta es la adecuada segun la tecnologfa 
de corte. 
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REAUZACIONES 

2.5 Introducir (0 transferir) y verificar el pro­
grama de CNC a pie de maquina, prepa­
rando las maquinas segun las necesidades 
de producciôn, asegurando el mecanizado 
en el tiempo, con la calidad y seguridad 
adecuadas. 

2.6 Configurar las maquinas 0 instalaciones 
automaticas de mecanizado, segun la 
documentaciôn tecnica y las caracterısti­
cas del sistema, preparando y montando 
los utiles de amarre y accesorios reque­
ridos, en condiciones de seguridad. 

2.7 Programar los equipos (PlC's y robots) 0 
instalaciones sobre los mismos en funciôn 
del proceso de trabajo, consiguiendo la 
actuaciôn precisa y optimizando la utili-, 
zaciôn, en condiçiones de seguridad. 

2.8 Operar los elementos de regulaci6n de las 
instalaciones automaticas de mecanizado 
para garantizar el correcto funcionamiento 
de las mismas, de acuerdo con el proceso 
establecido y en condiciones de segu­
ridad. 

CRITERIOS DE REALlZACIQN 

la programaciôn permite variar y ajustar algunos parametros del 
programa, adaptandolos a las exigencias de los distintos trabajos. 
EI programa se establece atendiendo a las normas de seguridad. 
EI programa introducido y la referencia de posiciôn de la pieza 
en·la maquina dan respuesta a la trayectoria prefijada, cumpliendo 
con los requerimientos del plano de pieza correspondiente. 
la introducciôn del programa no destruye informaciôn 0 progra­
mas necesarios en la maquina, ni interfiere el proceso de 
mecanizado. 
La introducciôn ordenada y secuenciada de las ôrdenes de pro­
gramaciôn permite la obtenciôn de las formas requeridas de las 
piezas, evitando movimientos indeseados de las mismas durante 
el proceso de mecanizado, siendo eliminados, si procede, con 
posterioridad. 
Los parametros de operaciôn (velocidad de corte, profundidad, 
avance, posiciôn de la herramienta) se fijan de acuerdo con las 
caracterısticas del material y el procedimiento especificado. 
La preparaciôn de la maquina se realiza en funciôn del tipo de: 
mecanizado, herramienta, materiaL. esfuerzo y velocidad de corte. 
Los medios de fijaciôn de las piezas que deben ser mecanizadas 
permiten realizar las operaciones de mecanizado con la precisiôn 
y seguridad requeridas. 
Los programas se archivan con un orden ıôgico. 
Los desplazamientos relativos entre piezas y herramientas, el avan­
ce y velocidad de rotaciôn de ca da fase de mecanizado son los 
previstos por el programa. 
La verificaciôn del programa CNC permite variar y ajustar para­
metros del programa, adaptandolos a las exigencias del trabajo. 
EI ajuste de algunos parametros del programa permite adaptarlos 
a las exigencias de otros trabajos parecidos. 
La verificaciôn permite comprobar que el mecanizado es viable 
y se desarrolla en secuencia ıôgica. 
EI ciclo en vacio, 0 en su caso la primera pieza, permite confirmar 
que se obtiene la calidad prevista. 
Se determina el trabajo que se debe realizar, interpretando los 
planos y las especificaciones tecnicas del producto y proceso (se­
cuencia de operaciones, utiles empleados). 
los utiles y accesorios (elementos de sujeciôn, troqueles) se selec­
cionan teniendo en cuenta el proceso que se va a realizar y las 
especificaciones de uso y montaje del fabricante de los mismos. 
EI montaje de los utiles se realiza con las herramientas adecuadas, 
cuidando la limpieza de los apoyos y el buen estado de conser­
vaciôn, de acuerdo con especificaciones tecnicas (secuencia, pares 
de apriete, regulaciôn), ası como con las del fabricante y cum­
pliendo las normas de seguridad. 
Los utiles y accesorios se encuentran en buen estado de limpieza 
y conservaciôn y permiten obtener los resultados previstos segun 
especificaciones. 
Las' especificaciones tecnicas del programa (desplazamientos, 
velocidades, fuerzas de amarre) se obtienen de la interpretaciôn 
de la documentaciôn tecnica (planos, proceso, manuales de uso). 
EI programa se realiza segun las especificaciones tecnicas del 
proceso (secuencia, parametros de sujeciôn, velocidades) y tiene 
la sintaxis adecuada al equipo que debe programar. ' 
La interacciôn entre el sistema mecahico auxiliar y la maquina 
se realiza en el momento adecuado, con el menor tiempo muerto 
posible y con el maximo grado de utilizaciôn. 
EI desplazamiento de los manipuladores y robots se realiza sin 
colisiones, teniendo en cuenta las normas de seguridad personal 
y de equipos. 
EI programa determina que el sistema ejecute el proceso de ali­
mentaciôn, segun las especificaciones tecnicas. 
Los parametros regulados (velocidad, caudal, presiôn) se ajustan 
a las especificaciones tecnicas del proceso y estan dentro de los 
limites tolerables por los sistemas. , 
Los movimientos de los elementos regulados (cilindros, pinzas, 
motores) se realizan en el menor tiempo posible y atendiendo 
a las normas de seguridad de las personas y equipos. 
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REAlIZACIONES 

2.9 Introducir (0 transferir) los programas de 
robots 0 PLC's, verificandolos mediante 
simulaci6n 0 un primer ciCıo en vacfo, para 
garantizar el correcto funcionamiento del 
sistema, asegurando el mecanizado en el 
tiempo establecido, con la calidad y la 
seguridad adecuados, 

2.10 Realizar el transporte y manutenci6n de 
los (ıtiles, accesorios y piezas para poder 
lIevar a cabo la orden de fabricaci6n; con­
siguiendo la manipulaci6n correcta sin 
dafios y en condiciones de seguridad. 

2,11 Realizar el mantenımıento de primer 
nivel de los equipos e instalaciones, 
segun el manual de instrucciones, comu­
nicando las anomaHas que no puedan 
resolverse en tiempo y forma adecuados. 

2.12 Organizar y supervisar el trabajo del equi­
po de operarios a su cargo, partiendo de 
la orden de fabricaci6n e instruyandoles 
si es necesario. 

1-

--------------_._---
CAITEA!OS DE REAUZACION 

Las variables (velocidad, fuerıa, prəsi6n) se verifican utilizando 
los instrumentos adecuados y calibrados. 
EI programa introducido y la referencia de posici6n de la pieza 
en la maquina dan respuesta a la trayectoria prefijada, cumptiendo 
con los requerimientos del plano de pieza correspondiente. 
La introducci6n del programa no destruye informaci6n 0 progra­
mas necesarios en la maquina, ni interfiere el proceso de 
mecanizado. 
La introducci6n ordenada y secuenciada de las 6rdenes de pro­
gramaci6n permite la obtenci6n del tratamiento especificado, evi­
tando movimientos indeseados de las misı:nas durante el proceso 
de mecanizado, siendo eliminados, si procede, con posterioridad. 
La verificaci6n del programa permite ajustar las variables del mis­
mo (desplazamiento, secuencia, velocidad), adaptandolas a las exi­
gencias del trabajo. 
Et ajuste de algunos parametros del programa permite adaptarlos 
a las exigencias de otros trabajos parecidos. 
La optimizaci6n del tiempo se realiza regulando los elementos 
que controtan los parametros del proceso. 
Las trayectorias programadas garantizan la seguridad de las per­
sonas, equipos e instalaciones. 
Los equipos y medios definidos para el transporte de utiles, acce­
sorios materiales y piezas son tos adecuados para no producir 
deterioros en əstos; se adaptan a tas caracterfsticas del taller y 
cumplen con tas normas de seguridad establecidas. 
Se utitizan los elementos de transporte y etevaci6n adecuados, 
en funci6n de las caracterfsticas del material que hay que 
transportar. 
Los movimientos de los elementos se realizan en condiciones de 
seguridad, tanto para el personal como para los propios elementos. 
EI mantenimiento de primer nivel se realiza teniendo como refe­
rencia ta documentaci6n tecnica, ficha de mantenimiento, instruc­
ciones de la empresa y normas de seguridad. 
Se observa que tos elementos de medida y control del equipo 
e instalaciones funcionan correctamente. 
La sustituci6n de elementos averiados 0 desgastados restablece 
las condiciones normales de funcionamiento, de forma segura 
yeficaz. 
Una vez utilizado se realizə siempre la limpieza del equipo. 
EI cambio de componentes sustituibles se realiza, siempre que 
astos 10 requieran, con recambios homologados y adaptandose 
a las caracterfsticas ori(!inales. 
Los elementos susceptıbles de engrase se lubrican con la perio­
dicidad establecida. 
Los dep6sitos de los lubricantes se mantienen en los niveles 
6ptimos. 
Los refrigerantes y lubricantes de corte se mantienen con las carac­
terfsticas especificadas. 
La observaci6n de 105 parametros de funcionamiento de 105 equi­
pos e instalaciones detecta sfntomas de averfa 0 mal funcio­
namiento. 
EI control de los mfnimos «stocks» de elementos de repuesto, 
asf como el estado de conservaci6n y localizaci6n, estan actua­
lizados. 
EI registro de la periodicidad de los controles y revisiones efec­
tuados se realiza conforme al plan de mantenimiento. 
Las necesidades de mantenimiento que sobrepasen la respon­
sabilidad asignada se transmiten, con prontitud y formas ade­
cuadas, al servicio de mantenimiento y reparaci6n. 
Las normas de seguridad se observan durante la realizaci6n de 
las diversas operaciones de mantenimiento. 
Los operarios a su cargo _ conocen 105 medios, herramientas y 
procesos que tienen que utilizar. 
Los operarios a su cargo conocen los cometidos y procedimientos 
de trabajo. 
Se forma a los operarios a su cargo sobre los cambios tecnol6gicos 
y/u operativos necesarios para el desarrollo del trabajo. 
Se fomentan las actitudes positivas hacia el trabajo y cambios 
tecnol6gicos. 
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REAlIZACIONES 

2.13 Crear, mantener e intensificar relaciones 
de trabajo en el entomo de producci6n, 
resolviendo 105 conflictos interpersona­
les que se presenten y participando en 
la puesta en practica de procedimientos 
de reclamaciones y disciplinarios. 

2.14 Actuar segun el plan de seguridad e 
higiene de la empresa, IIevando a cabo 
tanto acciones preventivas como correc­
toras y' de emergencia, aplicando las 
medidas establecidas y cumpliendo las 
normas y la legislaci6n vigentes. 

DOMINIO PROFESIONAL 

CRITERIOS DE REALlZACION 

Se potencia el ambiente crftico y de mejora continua. 
Se garantiza que las tareas asignadas son ejecutadas de forma 
adecuada y en el tiempo previsto. 
Las instrucciones son suficientes y precisas, evitando errores en 
la interpretaci6n y ejecuci6n de las 6rdenes de trabajo. 
Se difunden los procedimientos de la empresa entre los miembros 
que la constituyen, para que estan informados de la situaci6n 
y marcha de la misma, fundamentalmente en los aspectos de 
calidad y productividad. 
En la toma de cualquier decisi6n, que afecte il los procedimientos, 
se tiene en cuenta y se respeta la legislaci6n laboral. 
Son promovidas y, en su caso, aceptadas, las mejoras propuestas 
por cualquier mie.mbro de la empresa, en los aspectos de calidad, 
productividad y servicio. 
EI estilo de direcci6n adoptado potencia las relaciones personales, 
generando actitudes positivas entre las personas y entre astas 
y su actividad 0 trabajo. 
Se establece un plan de formaci6n continuada para conseguir 
la formaci6n tacnica del personal. 
Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. 
Se recaba informaci6n adecuadamente, antes de tomar una deci­
si6n, para resolver problemas de relaciones personales, consul­
tando, si fuera preciso, al inmediato superior. 
Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos 
en la legislaci6n vigente y en el reglamento especifico de su entor­
no laboral. 
Cuando se inicia un procedimiento disciplinario 0 una queja, se 
aporta la informaci6n disponible con la mfnima demora. 
Se identifican los derechos y deberes, del empleado y de la empra­
sa, en materia de seguridad e higiene. 
Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados 
para cada actuaci6n, siendo su uso y cuidado el correcto. 
Se identifican los riesgos prirrıarios para la salud y la seguridad 
en el entomo de trabajo y se toman las medidas preventivas ade­
cuadas para evitar accidentes. 
Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en con­
diciones de limpieza, ordeny seguridad. 
Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones 
y de 105 ca sos peligrosos observados. 
En casos de emergencia: 
Se realiza el paro de la maquinaria de la forma adecuada y se 

produce la evacuaci6n de los edificios con arreglo a los pro­
cedimientos establecidos. 

Se identifica a las personas encargadas de tareas especificas en 
estos ca sos. 

Se aplical'l las medidas sanitarias basicas y las tacnicas de primeros 
auxilios. 

Se actua segun 10 especificado en el plan de seguridad. 

a) Medios de producci6n: maquinas herramientas. 

Accesorios estandar y especiales para el mecanizado. 
Perifaricos de comunicaci6n de CNC. Herramientas. 
Manuales de mantenimlento. Elementos de transporte 
y manutenci6n. Utiles de trazado. Sistemas automaticos 
de alimentaci6n. Consolas de CNC. Manuales de CNC. 
Maquinas de CNC. Calculadoras. Robots, manipuladores. 

Por arranque de viruta (tomos, fresadoras, taladradoras, 
punteadoras, mandrinadoras, brochadora). Maquinas 
especiales de mecanizado (electroerosi6n penetraci6n, 
electroerosi6n hilo, plasma, laser, haz de electrones, 
chorro de agua, rebarbadoras, ultrasonidos). Maquinas 
de conformado (trefiladoras, extrusionadoras, termoco­
normado, prensas). Maquinas de abrasi6n (rectificadoras 
cllindros, rectificadoras planas, rectificadoras roscas, rec­
tificadoras perfiles, punteadoras rectificadoras). Sistemas 
de amarre estandar y utillajes especificos. Herramientas 
de corte, conformado y especiales (brocas, cuchillas, fra­
sas, escoplos, mandril. troqueles, matrices, matrices para 
embutici6n, matrices progresivas, brochas, escaradores). 

b) Materiales y productos intermedios: lubricantes, 
refrigerantes. Perfiles metalicos, no metalicos y produc­
tos semielaborados (fundici6n, forja). 

c) Productos 0 resultados de su trabajo: programas 
para CNC. Secuencias de mecanizado. Informaci6n para 
fabricaci6n (carga de maquinas). Programas que con­
trolan sistemas. Programas para controlar robots, mani­
puladores. Maquinas y sistemas preparados para la pro­
ducci6n. Piezas trazadas 0 semimecanizadas listas para 
la fabricaci6n. 
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d) Procesos,' metodos y procedimientos: Procedi­
mientos estandarizados de preparaci6n y utilizaci6n de 
piezas, maquinas y sistemas. Normas de seguridad. Uti­
lizaci6n de ayudas a la programaci6n de CNC. Utilizaci6n 
de simulaci6n grƏfica de CNC. Procedimientos estanda­
rizados de programaci6n, Sistema de medici6n y marcaje 
de piezas, Tecnicas de mecanizado, 

mientəs. Mənuəles de maquinəs y əccesorios, Cərəcte­
risticas de elementos auxiliares de mecanizado y estam­
pado. Caracterısticas de elementos de trazado, Carac­
terısticas de elementos de nivelaci6n y sujeci6n. Tipo 
de programaci6n. Parametros de calidad en el meca­
nizado, Instrucciones del proceso. Instrucciones de man­
tenimiento de uso. 

e) Informaci6n: 

Utilizada: planos de despiece, Planos de fabricaci6n, 
Especificaciones tecnicas. Catalogos de material y herra-

Generada: programas de CNC. Fichas de parametros 
de puesta a punto. Fichas de resultados de realizaci6n 
de la primera pieza. Hojas de incidencias. Parte de tra­
bajo. Hoja de instrucciones, Informaci6n para el man­
tenimiento. 

Unidad de competencia 3: mecanizar los productos por arranque de viruta 

REALlZACIONES 

3.1 Realizar las operaciones de mecanizado 
que garanticen la sujeci6n de la pieza, para 
conseguir los parametros de calidad pres­
critos, con las condiciones de seguridad 
adecuadas. 

3.2 Montar, centrando y alineando, las piezas 
sobre el utillaje, empleando las herramien­
tas y utiles adecuados, segun el proceso 
descrito, en condiciones de seguridad. 

3.3 Mecanizar piezas unitarias 0 pequerias 
series con maquinas herramientas por 
arranque de viruta, en condiciones de 
seguridad, siguiendo el proceso estable­
cido y obteniendo la calidad requerida, 

3.4 Mecanizar segun el proceso y controlar 
la marcha del mecanizado- en procesos 
automaticos para la real.izaci6n de series 
medianas 0 grandes, proponiendojreali­
zando las modificaciones necesarias de los 
parametros establecidos y obteniendo la 
calidad requerida, 

CRITERIOS DE REAlIZACION 

En el corte previo del material se tiene en cuenta la sobremedida 
de mecanizado mlnima. 
Se realiza el mecanizado de las superficies de sujeci6n 0 referencia, 
cuando el proceso las exige. 
Las superficies de referencia se encuentran limpias y dentro de 
las tolerancias establecidas. 
Los utiles de sujeci6n garantizan el amarre de la pieza en funci6n 
de la forma, dimensiones y proceso de mecanizado. 
Se realiza el centrado 0 alineado de la pieza con la precisi6n 
exigida en el proceso. 
Se utilizan los elementos d!l transporte y elevaci6n, en funci6n 
de las caracteristicas del material que hay que transportar. 
La limpieza de las piezas y utiles permite el correcto posiciona­
miento de estas. 
Se realiza el montaje atendiendo a las condiciones de seguridad, 
EI tiempo de realizaci6n del montaje se ajusta al establecido en 
la ficha de trabajo. 
Los parametros de mecanizado (velocidad, avance. profundidad) 
son los adecuados. 
Las referencias se establecen atendiendo a la posici6n relativa 
de la herramienta con respecto a la pieza. 
Se tiene en cuenta el desgaste de las herramientas para proceder 
a su cambio y correcci6n de recorridos, 
La pieza obtenida se ajusta a las especificaciones tecnicas: 
Esta dentro de las tolerancias de forma y dimensiones, 
EI acabado superficial cumple con los rangos especificados en 

el plano de fabricaci6n. 
EI material de la pieza no sufre transformaciones no previstas 

en el proceso (por sobrecalentamientos. deficiente refrigera­
d6njlubricaci6n). 

EI material de la pieza es el especificado en el plano de fabricaci6n. 

EI mecanizado se realiza en el tiempo establecido. 
La utilizaci6n de maquinas y herramientas, ası como las opera­
ciones. se realizan con precisi6n y eficacia. respetando las normas 
de seguridad y salud laboral. 
Las anomalias detectadas son subsanadas 0 puestas en cono­
cimiento del servicio de mantenimiento y reparaci6n.· 
La comunicaci6n con otros miembros de su departamento garan­
tiza la continuidad de la producci6n. 
Se corrigen los desplazamientos de las herramientas 0 piezas en 
funci6n del desgaste de los utiles de corte. 
Las referencias se establecen atendiendo a la posici6n relativa 
de herramientajpieza. 
La comunicaci6n con otros miembros de su departamento garan­
tiza la continuidad de la producci6n. 
La interpretaci6n de planos y especificaciones tecnicas permite 
conocer con claridad y precisi6n el tr.abajo que debe realizar. 
Los parametros de mecanizado (velocidad de corte. avance, pro­
fundidad) son los 6ptimos para que se produzca en condiciones 
de calidad. tiempo y coste adecuados. 
Las operaciones se realizan bajo estricto cumplimiento de las nor­
mas de seguridad. 
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3.5 Verificar dimensionalmente 105 productos 
mecanizados, en base al plan de control, 
teniendo en cuenta el instrumental dispo­
nible y sus capacidades, observando las 
normas y procedimientos establecidos. 

3.6 Organizar y supervisar el trabajo del equi­
po de operarios a su cargo, partiendo de 
la orden de fabricaci6n e instruyendoles 
si es necesario. 

3.7 Crear, mantener e intensificar relaciones 
de trabajo en el entorno de producci6n, 
resolviendo 105 conflictos interpersonales 
que se presenten y participando en la 
puesta en pn\ctica de procedimientos de 
reCıamaciones y disciplinarios. 

3.8 Actuar segun el plan de seguridad e higie­
ne de la empresa, lIevando a cabo tanto 
acciones preventivas como correctoras y 
de emergencia, aplicando las medidas 
establecidas y cumpliendo las normas y 
la legislaci6n vigentes. 

CRITERIOS DE AEAUZACION 

EI producto obtenido se ajusta a las especificaciones tecnicas y 
de forma del plano 0 ficha de trabajo. 
la producci6n se mantiene constante, resolviendo 105 problemas 
que se planteen. 
las herramientas se mantienen reguladəs para garantizar la calidad 
del producto. 
los controles que se realizan son 105 establecidos por 105 planos 
y documentaci6n tecnica. 
los instrumentos son 105 adecuados para realizar la verificaci6n 
conforme a las especificaciones tecnicas del producto. 
los elementos de verificaci6n estan calibrados correctamente. 
las instalaciones y equipos, ası como 105 productos que se deben 
verificar, se encuentran en las condiciones de temperatura y hume­
dad establecidas en el procedimiento de verificaci6n. 
la verificaci6n se realiza conforme a 105 procedimientos estable­
cidos en las normas. 
los operarios a su cargo conocen 105 medios, herramientasy 
procesos que deben utilizar. 
los operarios a su cargo conocen 105 cometidos y procedimientos 
de trabajo. 
Se forma a 105 operarios a su cargo sobre 105 cambios tecnol6gicos 
y/u operativos necesarios para el desarrollo del trabajo. 
Se fomentan las actitudes positivas hacia el trabajo. 
Se potencia el ambiente crıtico y de mejora continua. 
Se ga~antiza que las tareas asignadas son ejecutadas del modo 
adecuado y en el tiempo previsto. 
las instrucciones son suficientes y precisas, evitando errores en 
la interpretaci6n y ejecuciôn de las 6rdenes de trabajo. 
Se difunden 105 procedimientos de la empresa entre 105 miembros 
que la constituyen, para que esten infomıados de la situaci6n 
y marcha de la misma, fundamentalmente E1n 105 aspectos de 
calidad y productividad. 
En la toma de cualquier decisi6n, que afecte a 105 procedimientos, 
se tiene en cuenta y se respeta la legislaci6n laboral. 
Son promovidas y, en su caso, aceptadas, las mejoras propuestas 
por c\lalquier miembro de la empresa, en 105 aspectos de calidad, 
productividad y servicio. 
EI estilo de direcci6n adoptado potencia las relaciones personales, 
generando actitudes positivas entre las personas y entre estas 
y su actividad 0 trabajo. 
Se establece un plan de formaci6n continuada para conseguir 
la formaciôn tecnica del personaf. 
Se identifican 105 conflictos que se originan en el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. 
Se recaba informaciôn adecuadamente, antes de tomar una deci­
si6n, para resolver problemas de relaciones personales, consul­
tando, si fuera preciso, al inmediato superior. 
Se informa a 105 trabajadores de sus derechos y deberes recogidos 

. en la legislaci6n vigente y en el reglamento especffico de su entor­
no laboral. 
Cuando se inicia un procedimiento disciplinario 0 una queja, se 
aporta la informaci6n disponible con la mınima demora. 
Se identifican 105 derechos y deberes del empleado y de la empresa 
en materia de seguridad e higiene. 
Se identifican 105 equipos y medios de seguridad mas adecuados 
para cada actuaci6n, siendo su uso y cuidado el correcto. 
Se identifican 105 riesgos primarios para la salud y la seguridad 
en el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas ade­
cuadas para evitar accidentes. 
las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en con­
diciones de limpieza, orden y seguridad. 
Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones 
,y de 105 casos peligrosos observados. 
En casos de emergencia: 
Se realiza el paro de la maquinaria de la forma adecuada y se 

produce la evacuaci6n de los edificios con arreglo a los pro­
cedimientos establecidos. 

Se identifica a las personas encargadas de tareas especfficas en 
estos ca sos. 
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DOMINIO PROFESIONAL 

CRITEAIOS DE REALlZACION 

Se aplican las medidas sanitarias basicas Y las tıknicas de primeros 
auxilios. 

Se actua segun 10 especificado en el plan de seguridad. 

a) Medios de producci6n: maquinas herramientas 
por arranque de viruta (tornos, fresadoras, taladradoras, 
punteadoras, mandrinadoras, brochadoras). Sistemas de 
amarre estandar y utillajes especfficos. Herramientas de 
corte. Accesorios estandar y especiales para el meca­
nizado. Elementos de transporte y manutenci6n. Herra­
mientas manuales. Elementos de medici6n y control. 
Medios de protecci6n personal. 

taci6n progresiva. Reajuste de 105 parametros de corte 
(velocidad de corte, avance). Tecnicas de mecanizado. 
Supervisi6n y control del funcionamiento en el caso de 
105 equipos que trabajan de forma aut6noma. Pautas 
de control y verificaci6n. 

e) Informaci6n: 

Utilizada: planos, 6rdenes de fabricaci6n. Especifica­
ciones tecnicas. Pautas de control. Instrucciones del pro­
ceso. Instrucciones sobre funcionamiento y manejo de 
105 equipos, maquinas e instalaciones. Normas de segu­
ridad en las operaciones de maquinas, equipos e ins­
talaciones. Instrucciones de control. Parametros de cali­
dad en el mecanizado. Instrucciones de mantenimiento 
de 'uso. 

b) Materiales y productos intermedios: lubricantes. 
Refrigerantes. Perfiles metalicos, no metalicos. 

c) Productos 0 resultados del trabajo: piezas meca­
nizadas. Informaci6n cuantitativa y cualitativa sobre el 
proceso. Productos semielaborados. . 

d) Procesos, metodos y procedimientos: reglaje y 
colocaci6n de las herramientas. Introducci6n de correc­
ciones en maquinas de CNC. Sujeci6n de las piezas a 
mecanizar en la propia maquina 0 en paletas de alimen-

Generada: ficha de materiales consumidos. Listado 
de piezas mecanizadas. Fichas de resultados de la veri­
ficaci6n dimensional. Hoja de incidencias. Parte de tra­
bajo. Hoja de instrucdones. 

Unidad de competencia 4: mecanizar 105 productos por abrasi6n, conformado y procedimientos especiales 

REAUZACIÜNES 

4.1 Realizar las operaciones de mecanizado 
que garanticen la sujeci6n de la pieza, para 
conseguir 105 parametros de calidad pres­
critos, con las condi.ciones de seguridad 
adecuadas. 

4.2 Montar, centrando y alineando, las piezas 
sobre 105 otillajes, empleando las herra­
mientas y utiles adecuados, segun el pro­
ceso descrito, en condiciones de seguri­
dad. 

4.3 Efectuar operaciones de acabado por 
abrasi6n, a partir de 105 planos de despiece 
o el proceso establecido, ajustandose a 
los parametros de calidad exigidos, en 
condiciones de seguridad. 

CRITERIOS DE REAUZACIQN 

En el corte previo del material se tiene en cuenta la sobremedida 
de mecanizado mıni ma. 
Se realiza el mecanizado de las superficies de sujeci6n 0 referencia 
cuando el proceso la exige. 
Las superficies de referencia se encuentran limpias y dentro de 
las tolerancias establecidas. 
Los utiles de sujeci6n garantizan el amarre de la pieza en funci6n 
de la forma, dimensiones y proceso de mecanizado. 
La sujeci6n y preparaci6n de la pieza' y eıectrodos garantiza la 
exactitud de las operaciones de mecani,zado. 

EI montaje sobre el utillaje se realiza centrando y alineando la 
pieza sobre el mismo con la precisi6n exigida en el proceso. 
La limpieza de las piezas y utiles permite el correcto posiciona­
miento de estas. 
EI tiempo de realizaci6n del montaje se ajusta al establecido en 
la ficha de trabajo. 
Las operaciones se realizan ordenadamente y con la seguridad 
adecuada. 
Se utilizan 105 elementos de transporte y elevaci6n en funci6n 
de las caracterısticas del material que hay que transportar. 
La correcta interpretaci6n de 105 planos Y/o especificaciones tec­
nicas permite identificar el procedimiento que debe utilizarse y 
el producıo que hay que obtener. 
La interpretaci6n de la ficha de trabajo permite identificar las apli­
caciones que hay que realizar y la organizaci6n del puesto de 
trabajo. 
Se realiza la toma de referencia de las herramientas con respecto 
ala pieza. 
Se tiene en Cuenta el desgaste de las herramientas para proceder 
a su cambio 0 afilado. 
Las herramientas abrasivas se perfilan peri6dicamente para evitar 
el embotamiento de las mismas y garantizar la calidad del 
producto. 
La velocidad de corte, el avance y la profundidad, ası como la 
velocidad de giro de la pieza (cuando es ciHndrica), son en todo 
momento 105 adecuados. . 
EI tipo de abrasivo, ası como el tamaıio del grano, es el adecuado 
para conseguirla calidad superficial especificada. 
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4.4 Realizar el afilado de herramientas 0 utiles 
de corte segun los procedimientos esta­
blecidos, actuando en condiciones de 
seguridad, para conseguir las caracteris­
ticas de calidad exigidas. 

4.5 Realizar las operaciones manuales de aca­
bado, con utiles de corte y conformaci6n, 
a travas de la observaci6n del comporta­
miento de los mismos en el proceso. 

4.6 Controlar el proceso de conformado por 
corte, embutici6n y extrusi6n, variando los 
parametros para conseguir la calidad exi­
gida, a partir del proceso establecidb. 

CRITE'RIOS DE REAUZACION 

EI producto obtenido se ajusta a la forma y especificaci6n tacnicas 
establecidas. 
EI tiempo de realizaci6n se ajusta al establecido por la ficha de 
trabajo. 
Las operaciones se realizan con la seguridad adecuada. 
Se propone la optimizaci6n de los parametros de mecanizado, 
para producir con la calidad establecida y en el menor tiempo 
posible. 
Las anomalias detectadas durante la ejecuci6n del mecanizado 
son subsanadas 0 puestas en conocimiento del servicio de 
mantenimiento. 
La comunicaci6n con otros miembros de su departamento garan­
tiza la continuidad de la producci6n. 

La correcta interpretaci6n de los planos Y/o especificaciones tac­
nicas permite identificar el procedimiento que debe utilizarse. 
La interpretaci6n de la ficha de trabajo permite identificar las ope­
raciones que hay que realizar y la organizaci6n del puesto de 
trabajo. _ 
EI tiempo de realizaci6n se ajusta al establecido en la ficha de 
trabajo. 
Las operaciones se realizan con la seguridad adecuada. 
Se toma la referencia de la herramienta con respecto a la pieza. 
Los angulos de corte son Jos adecuados para el material que 
se trabaja y cumplen las especificaciones del fabricante. 
EI afilado no afecta a las caracteristicas de dureza de las 
herramientas. 
EI afılado se realiza dentro de la vida util de las herramientas. 
Las anomalias detectadas son subsanadas 0 puestas en cona­
cimiento del servicio de mantenimiento y reparaci6n. 

EI estado de las matricesgarantiza la fluidez y calidad de la chapa. 
La interpretaci6n de los planos y especificaciones tacnicas permite 
conocer con claridad y precisi6n el trabajo que hay que realizƏr. 

EI puesto de trabajb se mantiene limpio y ordenado. 
Las operaciones se realizan bajo estricto cumplimiento de iəs nor­
mas de seguridad. 

La correcta interpretaci6n de los planos vlo especificaciones tac­
nicas permite identificar el procedimiento que debe utilizarse y 
el producto que hay que obtener. 
La interpretaci6n de la ficha de trabajo permite identificar las ope­
raciones que hay que realizar y la organizaci6n del puesto de 
trabajo. 
EI tiempo de realizaci6n se ajusta al establecido en la ficha de 
trabajo. 
La utilizaci6n de las maquinas y herramientas se realiza con pre­
cisi6n, eficacia y respetando las normas de seguridad. 
Los utillajes/herramientas son reajustados con el fin de garantizar 
la calidad de la producci6n. 
La manipulaci6n, orden y limpieza de utiles y herranıientas es 
correcta, garantizando la calidad de los productos. 
La lubricaci6n empleada durante el proceso es la adecuada para 
el material de la pieza. 
EI diametro del punz6n, el redondeamiento de la matriz, el red on­
deamiento del punz6n y el juego entre matriz y punz6n son en 
todo momento los adecuados. 
EI producto obtenido se ajusta a la forma y especificaciones tec­
nkas establecidas. 
Las labores de mantenimiento de primer nivel previstas para las 
maquinas, instalaciones 0 equipos se efectuan segun las fichas 
de mantenimiento. 
La comunicaci6n con otros miembros de su departamento garan­
tiza la continuidad de la producci6n. 
Las observaciones del proceso permiten proponer mejoras a los 
departamentos de planificaci6n y disei'io. 
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4.7 Realizar el mecanizado por procedimien­
tos .especiales (electroerosi6n, plasma, 
ultrasonidos, haz de electrones, laser, 
chorro de agua) en condiciones de segu­
ridad, segun el proceso establecido a partir 
del plano de despiece 0 croquis. 

4.8 Verificar dimensionalmente los productos 
mecanizados segun el plan de control, 
teniendo en cuenta el instrumental dispo­
nible y sus capacidades, observando las 
normas y procedimientos establecidos. 

4.9 Organizar y supervisar el trabajo del equi­
po de operarios a su cargo, partiendo de 
la orden de fabricaci6n, instruyendoles si 
es necesario. 

CRITERIOS DE REAUZACJON 

La correcta interpretaci6n de los planos Y/o especificaciones tec­
nicas permite identificar el procedimiento que se debe utilizar 
yel producto que hay que obtener. 
La interpretaci6n de la ficha de trabajo permite identificar las ope­
raciones que hay que realizar y la organizaci6n del puesto de 
trabajo. 
Los desplazamientos de las herramientas 0 piezas se corrigen 
en funci6n del desgaste de los utiles de mecanizado. 
EI producto obtenido se ajusta a la forma y especificaciones tec­
nicas establecidas. 
Se propone la optimizaci6n ,de los parametros de mecanizado, 
para producir con la calidad establecida y en el menor tiempo 
posible. 
Las anomaHas detectadas durante la ejecuci6n del mecanizado 
son subsanadas 0 puestas en conocirniento del servicio de 
mantenimiento. 
Las «referencias» se establecen atendiendo a las posiciones rela­
tivas de la herramienta/pieza. 
La comunicaci6n con otros miembros de su departamento garan­
tiza la continuidad de la producci6n. 
EI tiempo de realizaci6n se ajusta al establecido por la ficha de 
trabajo. 
Las operaciones se realizan ordenadamente y con la seguridad 
adecuada. 
En el mecanizado por electroerosi6n se tienen en cuenta 105 
siguientes valores caracterfsticos: 

EI caudal de arranque, dependiendo del material que hay que 
mecanizar y del electrodo. 

EI desgaste del electrodo, dependiendo de las propiedades tec­
nol6gicas del material y temperatura de fusi6n, temperatura 
de ebullici6n, calor de fusi6n, conductividad calorffica, resisten­
cia, microestructura, composici6n qufmica y forma geometrica. 

La exactitud de la reproducci6n, dependiendo de la sujeci6n y 
preparaci6n de electrodos y pieza y de la solidez de la maquina. 

La rugosidad superficial. 

Se realiza la eliminaci6n de los product05 de erosi6n para evitar 
la formaci6n de puente entre et electrodo y la pieza. 
En el mecanizado por ultrasonidos se tienen en cuenta: 

EI tipo de abrasivo (carburo de boro, carburo de si/icio, polvo 
de diamante y 6xido de aluminio), asf como el tamaiio del grano, 
son los adecuados a las especificaciones de calidad superficial 
y exactitud. 

La herramienta tiene la forma determinada. 

En el uso de mecanizado por plasma se tienen en cuenta las 
dos posibilidades (arco directo y arco indirecto) en funci6n de 
que el material sea electricamente conductor 0 aislante, metalico 
o no metalico. 
En el mecanizado por chorro de agua se han tenido en cuenta 
los sistemas de: 

Generaci6n de presi6n. 
Emisi6n de cfıorro. 
Manipulaci6n. 

Los controles que se deben realizar son los establecidos por los 
planos y documentaci6n tecnica. 
Los elementos de verificaci6n estan calibrados correctamente. 
Los instrumentos son los adecuados para realizar la verificaci6n 
conforme a las especificaciones tecnicas del producto. 
Las instalaciones se encuentran en las condiciones de temperatura 
y humedad estableddas en el procedimiento de verificaci6n. 
La verificaci6n se realiza conforme a los procedimientos estable­
cidos .en las normas. 

Los operarios a su cargo conocen los medios, herramientas y 
procesos que deben utilizar. 
Los operarios a su cargo conocen los cometidos y procedimientos 
de trabajo. 
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4.10 Crear, mantener e intensificar relaciones 
de trabajo en el entorno de producciôn, 
resolviendo 105 conflictos interpersona­
les que se presenten y participando en 
la puesta en practica de procedimientos 
de reclamaciones y disciplinarios. 

4.11 Actuar segun el plan de seguridad e 
higiene de la empresa, lIevando a cabo 
tanto acciones preventivas como correc­
toras y de emergencia, aplicando las 
medidas establecidas y cumpliendo las 
normas y la legislaciôn vigentes. 

DOMINIO PROFESIONAL 

CRITERIQS DE AEALlZACION 

Se forma a 105 operarios a su cargo sobre 105 cambios tecnolôgicos 
yju operativos. 
Se fomentan las actitudes positivas hacia el trabajo y las nuevas 
tecnologfas. 
Se potencia el ambiente crftico y de mejora continua. 
Se garantiza que las tareas asignadas son ejecutadas de modo 
adecuado y en el tiempo previsto. 
Las instrucciones son suficientes y precisas, evitando errores en 
la interpretaciôn y ejecuciôn de las ôrdenes de trabajo. 
Se difunden 105 procedimientos de la empresa entre 105 miembros 
que la constituyen, para que esten informados de la situaciôn 
y marcha de la misma, fundamentalmente en 105 aspectos de 
calidad y productividad. 
En la toma de cualquier decisiôn, que afecte a 105 procedimientos, 
se tiene en cuenta y se respeta la legislaciôn laboral. 
Son promovidas y, en su caso, aceptadas, las mejoras propuestas 
por cualquier miembro de la empresa, en 105 aspectos de calidad, 
productividad y servicio. 
EI estilo de direcciôn adoptado potencia las relaciones personales, 
generando actitudes positivas entre las personas y entre estas 
y su actividad 0 trabajo. 
Se establece un plan de formaciôn continuada para conseguir 
la formaciôn tecnica del personal. 
Se identifican 105 conflictos que se originan en el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. 
Se recaba informaciôn adecuadamente, antes de tomar una deci­
siôn, para resolver problemas de relaciones personales, consul­
tando, si fuera preciso, al inmediato superior. 
Se informa a 105 trabajador.es de sus derechos y deberes recogidos 
en la legislaciôn vigente y en el reglamento especffico de su entor­
no laboral. 
Cuando se inicia un procedimiento disciplinario 0 una queja se 
aporta la informaciôn disponible con la mfnima demora. 
Se identifican 105 derechos y deberes del empleado y de la empresa 
en materia de seguridad e higiene. 
Se identifican 105 equipos y medios de seguridad mas adecuados 
para cada actuaciôn, siendo su uso y cuidado el correcto. 
Se identifican 105 riesgos primarios para la salud y la seguridad 
en el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas ade­
cuadas para evitar accidentes. 
Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en con­
diciones de limpi,eza, orden y seguridad. 
Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones 
y de 105 casos peligrosos observados. 
En casos de emergencia: 

Se realiza el paro de la maquinaria .de forma adecuada y se 
produce la evacuaciôn de 105 edificios con arreglo a 105 pro­
cedimientos establecidos. 

Se identifica a las personas encargadas de tareas especfficas en 
estos ca sos. 

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

a) Medios de producciôn: maquinas de abrasiôn 
(rectificadoras cilindrq, rectificadora plana, rectificadora 
rosca, rectificadora per/iles, punteadoras rectificadora). 
Maquinas de conformado (trefiladoras, extrusionadoras, 
prensas, termo conformado). Maquinas especiales de 
mecanizado (electroerosiôn penetraciôn, electroerosiôn 
hilo, plasma, laser, haz de electrones, chorro de agua, 
rebarbadoras, ultrasonidos). Sistemas de amarre estan­
dar y utillajes especfficos. Herramientas abrasivas de con­
formado y especiales. Accesorios estandar y especiales 
para el mecanizado. Herramientas manuales. Elementos 
de mediciôn y control. Medios de protecciôn personal. 

b) Materiales y productos intermedios: lubricantes 
y refrigerantes. Per/iles metalicos y no metalicos. PrD­
ductos semielaborados. 

c) ProçJuctos 0 resultados del trabajo: piezas meca­
nizadas. Informaciôn cuantitativa y cualitativa sobre el 
proceso. 

d) Procesos, metodos y procedimientos: reglaje y 
colocaciôn de utillajes. Sujeciôn de piezas en la propia 
maquina. Tecnicas de conformado. Tecnicas de abrasiôn. 
Tecnicas de mecanizado especiales. Pautas de control 
y verificaciôn. 

e) Informaciôn: 
Utilizada: planos. Ordenes de fabricaciôn. Especifica­

ciones tecnicas. Paulas de control. Instrucciones del pro­
ceso. Instrucciones de funcionamiento y manejo de equi-
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pos, maquinas e instalaciones. Normas de seguridad en 
las operaciones de maquinas, equipos e instalaciones. 
Instrucciones de control. Parametros de calidad en el 
mecanizado. Instrucciones de mantenimiento de uso. 

Generada:fichas de materiales consumidos. Listado 
de piezas mecanizadas. Fichas de resultados de la veri­
ficaci6n dimensional. Hoja de incidencias. Parte de tra­
bajo. Hoja de instrucciones. 

5.1 

5.2 

5.3 

Unidad de competencia 5: comprobar I!ls caracterfsticas del producto 

REALJZACJONES 

Realizar los controles de recepci6n de los 
materiales y componentes, aplicando los 
procedimientos establecidos, cumpliendo -
las normas de seguridad requeridas y ase­
gurando el nivel de calidad de recepci6n. 

Realizar el control de la fabricaci6n, a partir 
de las pautas de control y con los medios 
previstos y realizar el informe correspon­
diente 0 recoger los datos en el formato 
adecuado. 

Calibrar peri6dicamente los equipos de 
medici6n de su competencia, segun 
manual de calibraci6n y procedimientos 
escritos establecidos. 

CRITERIOS DE REALlZACIQN 

La recepci6n de materiales y componentes se realiza teniendo 
en cuenta la5 especificaciones recibidas. 
Los materiales y componentes dafiados, 0 que no cumplen con 
las especificaciones de pedido, son rechazados, comunicandose 
el hecho al proveedor y responsable de compras, actuando segun 
especificaciones. 
Los materiales se corresponden an forma, cantidad y calidad con 
el pedido realizado y estan en correcto estado. 
EI control y registro de los materiales y productos se realiza median­
te fichas de control 0 sistemas informatizados. 
Se verifica la «trazabilidad» de 105 materiales y componentes. 
EI control y supervisi6n de los materiales rechazados permite cla­
sificarlos y estibarlos segun el grado de rechazo. 
La descarga, manejo y estiba de los materiales se efectua en 
el lugar y con los medios adecuados, clasificandolos segun uso 
y de modo que no sufran deterioro. 
Se aplican las normas de seguridad durante 105 trabajos de 
recepci6n. 
EI estado en que se encuentra el envfo (aceptado, rechazado, 
pendiente de inspecci6n) se identifica adecuadamente mediante 
etiqueta u otro sistema. 
En la recepci6n de materiales y componentes se comprueba la 
documentaci6n tecnica (certificado de calidad, grƏficos' de control. 
estudios de capacidad) que le acompafia. 

Los elementos que deben verificarse estan en correcto estado 
de limpieza y carentes de rebabas. 
Las piezas estan estabilizadas termicamente a una temperatura 
adecuada para su verificaci6n. 
EI almacenaje y manipulaci6n de los elementos que hay que veri­
ficar no produce tensiones en ellos. 
Las medidas realizadas permiten comprobar que un elemento 0 
subconjunto tiene las dimensiones, formas y aspectos espe­
cificados. 
Los instrumentos de comprobaci6n permiten obtener medidas con 
la precisi6n requerida. 
La «trazabilidad» de los materiales y componentes queda garan­
tizada mediante la realizaci6n de las oportunas anotaciones. 
La verificaci6n se realiza conforme a las pautas establecidas en 
el procedimiento de control y con la periodicidad establecida en 
las series largas. 
Los resultados obtenidos se reflejan en grƏficos 0 documentos 
comprensibles. 
La aplicaci6n de aparatos de medida y comprobaci6n permite 
detectar anomaHas existentes en elementos y subconjuntos que 
provocan la no conformidad. . 
Los criterios de aceptaci6n/rechazo se aplican segun especifica­
ciones tecnicas. 
La aplicaci6n de las acciones correctivas establecidas permite, 
en su caso, la reparaci6n 0 recuperaci6n de productos no 
conformes. . . 

La calibraci6n peri6dica de los equipos permite obtener valores 
con la fiabilidad requerida. 
EI patr6n seleccionado se corresponde con las indicaciones que 
deben detectarse. 
EI mantenimiento, uso, control y almacenado de los equipos se 
realiza segun manual de uso 0 instrucciones. 
Se realiza el marcado de los instrumentos y equipos con la refe­
rencia para su control posterior. 
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REALlZACIONES 

5.4 Realizar la preparacıon y ejecuci6n de 
ensayos destructivos (E.D.), aplicando 105 
procedimientos establecidos y la norma­
tiva especffica. 

5.5 Realizar la preparacıon y ejecucıon de 
ensayos no destructivos (E.N.D.), aplicaıı­
do los procedimientos establecidos y la 
normativa especifica. 

5.6 Realizar los informes con 105 resultados 
de las comprobaciones realizadas, a fin de 
mantener un registro de las mismas y proc 

poner medidas correctoras frente a des­
viaciones de las especificaciones. 

DOMINIO PROFESIONAL 

CRITF.RıOS DE REALlZACION 

Se realiza la preparaci6n y control de toda la documentaci6n (fi­
chas, tarjetas y etiquetas de identificaci6n) que genere el programa 
de mantenimiento. 
EI archivo de certificados de 105 patrones de referencia se mantiene 

. actualizado. 
EI mantenimiento y cuıdado de los patrones de referencia se realiza 
segı.in manual de uso 0 instrucciones, enviandolos, cuando pro­
ceda, a 105 laboratorios de orden superior para su recalibraci6n. 
Las probetas se adecuan a la normativa existente para realizar 
el ensayo. 
EI tipo de ensayo, asi como el metodo aplicado, es el adecuado 
a la variable y a la pieza que hay que inspeccionar. 
La interpretaci6n de los resultados obtenidos permite establecer 
el grado de cumplimiento de las especificaciones que deben 
controlarse. 
Se realiza la calibraci6n y mantenimiento de utillajes y maquinas 
de ensayo. 
La realizaci6n del ensayo contempla los requisitos de seguridad 
aplicables. 
EI tipo de ensayo (Iiquidos penetrantes, particulas magneticas ultra­
sonidos, radiologia, ... ), asi como el metodo aplicado, es el ade­
cuado al tipo de defecto que se trata de detectar. 
La selecci6n del liquido penetrante y el metodo de observaci6n 
se efectılan de acuerdo con la inspecci6n que hay que realizar. 
La preparaci6n de la zona que se va a inspeccionar se realiza 
de acuerdo al procedimiento establecido y las especificaciones 
recibidas. 
La interpretaci6n de las indicaciones encontradas como resultado 
del ensayo se corresponde con los criterios establecidos. 
EI tiempo de permanencia de los liquidos se controla segıln 10 
establecido. 
La limpieza final de lə superficie inspeccionada se realizə una 
vez finalizado el ensayo. 
EI defecto encontrado mediante ensayo radiol6gico se identifica 
comparandolo con el album radiogrƏfico. 
La protecci6n personal permite realizar el ensayo sin riesgo para 
la salud. 
Las medidas de seguridad tomadas permiten que las radiaciones 
no afecten a ninguna personiı del area mas cercana. 
Los informes se adecuan al procedimiento establecido y estan 
expresados con c1aridad y precisi6n. 
Las propuestas referentes al proceso de mecanizado permiten 
que se minimicen 0 corrijan las desviaciones de las caracteristicas 
que se deben conseguir. 
EI tratamiento estadistico de los resultados obtenidos perll)ite la 
elaboraci6n de grƏficos de control. 
Se realiza el registro de los resultados en la ficha de entradas 
de los materiales, productos y componentes. 
Los informes reflejan las incidencias observadas durante el control 
de las materias primas, operaciones de mecanizado y de las piezas 
mecanizadas, para su posterior tratamiento. 

a) Medios de producci6n: equipos de medici6n 
dimensional, electrica y electr6nica. E:quipos de labora­
torio para analisis de materiales. Equipos para ensayos 
no destructivos. Equipos para analisis de caracteristic-as 
especfficas. Equipos para ensayos funcionales 0 de vida. 
Equipo para comprobaci6n de resistencia a los agentes 
c1imaticos. Materiales de referencia. Patrones de refe­
rencia certificados por laboratorios autorizados. Soportes 
informaticos y estadisticos. 

Placas radiogrƏficas, liquidos penetrantes, particulas 
para ensayos de particula magnetica. 

c) Principales resultados del trabajo: informes escri­
tos de resultados de verificaciones y ensayos. Materiales, 
elementos recepcionados y c1asificados. Equipos de 
medida y ensayo calibrados. Radiografias para su valo­
raci6rı. Certificados de control de ptocesos. 

d) Procesos, metodos y procedimientos: m6todos 
de medida en una, dos 0 tres dimensiones. PrOcedimien­
tos de ensayos. Procedimientos de calibraci6ıı. M6todos 
y tecnicas de E.N.D. Metodos y tecnicas de E.D. Pro­
cedimientos de eJecuci6n. 

b) Materiales y productos intermedios: piezas y equi­
pos para ser verificados. Probetas para realizar erısayos. 
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e) Informaci6n: 
Utilizada: planos del producto 0 componente. Espe­

cificaci6n de ingenierfa 0 de cliente. Normas de apli­
caci6n nacionales 0 internacionales. Certificados de cali­
braci6n de patrones y materiales de referencia. Plan de 
control. Pautas de control. GrƏficos de control. Normas 
de muestreo. Documentaci6n del productopara su entra-

. da en fabrica. de requerimiento en el proceso 0 de envfo. 
Norma de proveedores. Procedimiento de calibraci6n 
para 105 equipos de medici6n. Documentos para la homo­
logaci6n. Etiquetas. fichas. 

Generada: datos y grƏficcs de las verificaciones y 
ensayos realizados. Informes sobre 105 productos veri­
fiCados. Parte de trabajo. HOja de incidencias. 

Unidad de competencia 6: realizar la administraci6n, gesti6n y comercializaci6n en una pequeiia 
empresa 0 taner 

REALlZACIONES 

6.1 Evaluar la posibilidad de implantaci6n de 
una pequeiia empresa 0 taller en funci6n 
de su actividad, volumen de negocio y 
objetivos. 

6.2 Determinar las formas de contrataci6n 
mas id6neas en funci6n del tamaiio, acti­
vidad y objetivos de una pequeiia empre­
sa. 

6.3 Elaborar, gestionar y organizar la docu­
mentaci6n necesaria para la constituci6n 
de una pequeiia empresa y la generada 
por el desarrollo de su actividad econ6-
mica. 

6.4 Promover la venta deproductos 0 servi­
cios. mediante 105 medios 0 relaciones 
adecuados y en funci6n de la actividad 
comercial requerida. 

6.5 Negociar con proveedores, clientes y orga­
nismos, buscando las condiciones mas 
ventajosas en las operaciones comercia­
les. 

CRITERIOS DE REALlZACION 

Se selecciona la forma jurfdica de empresa mas adecuada a 105 
recursos disponibles, a 105 objetivos y a las caracterfsticas de la 
actividad. 
Se realiza el estudio de viabilidad, donde se contemplan: 

La estructura organizativa adecuada a 105 objetivos. 
La ubicaci6n ffsica y ambito de actuaci6n' (distancia clientes/pro­

veedores, canales de distribuci6n, precios del sector inmobiliario 
de zona, elementos de prospectiva). 

La demanda potencial y previsi6n de ingresos. 
Las necesidades de financiaci6n y forma mas rentable de la misma. 
La rentabilidad del proyecto. 
La posibilidad de subvenciones y/o ayudas a la empresa 0 a la 

actividad, ofrecidas por las diferentes Administraciones publicas. 

Se determina la composici6n de 105 recursos humanos necesarios, 
atendiendo a formaci6n, experiencia y condiciones actitudinales. 
si procede. 

Se identifican las formas de contrataci6n vigentes. 
Se seleccionan las formas de contrato 6ptimas para resolver las 
necesidades de la empresa. 

Se define una organizaci6n de la documentaci6n para que, en 
todo momento, se pueda tener informaci6n sobre la situaci6n 
econ6mico-financiera de la empresa. 
Los documentos generados: facturas, albaranes, notas de pedido, 
letras de cambio, cheques y recibos, se elaboran en el formato 
establecido por la empresa, con 105 datos necesarios en cada 
caso y de acuerdo con la legislaci6n vigente. 

En el plan de promoci6n se tiene en cuenta la capacidad productiva 
de la empresa y el tipo de clientela adecuado a 105 productos 
y servicios de la misma. 
Se selecciona el tipo de promoci6n que hace 6ptima la relaci6n 
entre el incremento de las ventas y el coste de la promoci6n. 
La participaci6n en ferias y exposiciones permite establecer 105 
cauces de distribuci6n de 105 diversosproductos 0 servicios. 

Se tienen en cuenta, en la negociaci6n con 105 proveedores: 

Precios del .mercado. 
Plazos de entrega. 

Calidades. 
Transporte. si procede. 
Descuentos. 
Volumen de pedido. 
Liquidez actual de la empresa. 

En las condiciones de venta propuestas a 105 clientes se tienen 
en cuenta: 

Margenes de beneficios. 
Precio de coste. 
Tipos de clientes. 
Volumen de venta. 
Condiciones de pago. 
Plazos de entrega. 
Transporte, si procede. 
Garantfa. 
Atenci6n post-venta. 
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REAlIZACIONES CRITERIOS DE REAUZACION 

6.6 Crear, desarrollar y mantener buenas rela­
ciones con clientes reales 0 potenciales. 

Se transmite, en todo momento, la imagen deseada de la empresa. 
Los clientes son' atendidos con un trato diligentey cortas, y en 
el margen de tiempo previsto. 
Se responde satisfactoriamente a su demanda, promoviendo las 
futuras relaciones. 
Se comunica a 105 clientes cualquier modificaci6n 0 innovaci6n 
de la empresa que pueda interesarles. 

6.7 Identificar, en tiempo y forma,las acciones 
derivadas de las obligaciones legales de 
una empresa. 

Se identifican 105 registros exigidos por la normativa vigente. 
Se identifica el calendario fiscal correspondiente a la actividad 
econ6mica desarrollada. 
Se identifican, entiempo y forma, las obligaciones legales 
laborales. 
Altas y bajas laborales. 
N6minas. 
Seguros sociales. 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Informaci6n que maneja: documentaci6n admi­
nistrativa: facturas, albaranes, notas de pedido, letras 
de cambio, cheques. 

b) Documentaci6n con 105 distintos organismos ofi­
'ciales: permisos de apertura del local, permiso de obras. 
N6minas TC 1, TC2, Alta en IAE, Libros contables oficiales 
y libros auxiliares. Archivos de clientes y proveedores. 

c) Tratamiento de la informaci6n: tendra que cono­
cer los tramites administrativos y las obligaciones con 
los distintos organismos oficiales, ya sea para realizarlos 
el propio interesado 0 para contratar su realizaci6n a 
personas 0 empresas espedalizadas. 

EI soporte de la informaci6n pııede estar informati­
zado utilizando paquetes de gesti6n muy basicos exis­
tentes en el mercado. 

d) Personas con las que se relaciona: proveedores 
y clientes. Al ser una pequena empresa 0 taller, en gene­
ral, tratara con clientes cuyos pedidos 0 servicios darıan 
lugar a pequenas 0 medianas operaciones comerciales. 
Gestorfas. 

2.2 Evoluci6n de las competencias de la figura ~ro­
fesional. 

2.2.1 Cambios en 105 factores tecnol6gicos, organiza­
tivos y econ6micos. 

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

Con las maquinas consideradas de forma unitaria se . 
buscara, cada vez mas, la multifuncionalidad (centros 
de mecanizado, torneado). Por otra parte, hasta en las 
de concepci6n mas clasica, las velocidades, calidades 
y prestaciones de 105 equipos aumentaran de forma 
importante en esta d.kada. 

Se tiende a mejorar el comportamiento y prestaciones 
de las maquinas herramientas convencionales, en aspec­
tos como mecanizado de alta velocidad 0 copiado de 
superficies complejas. Este proceso lIeva implfcita una 
necesidad creciente de monitorizaci6n del estado de las 
herramientas, prerreglaje de las mismas, que permitan 
utilizar los equipos el mayor numero de tiempo posible, 
dada su coste de adquisici6n, con la menor intervenci6n 
del operario. 

Las maquinas tenderan hacia una mayor calidad 
intrfnseca, con especial incidencia en aspectos como 
cabezales y bancadas (evitar vibraciones por ejemplo), 

al objeto de que 105 equipos tengan cada vez mayor 
duraci6n, menos averfas, mayor productividad yalcancen 
unas tolerancias cada vez mas ajustadas. 

Los controles numericos estan evolucionando a pasos 
agigantados. La necesidad del usuario de mecanizacio­
nes mas rapidas que mejoren la calidad de las piezas 
obtenidas, empuja a 105 fabricantes de CNC a un desarro-
110 continuado del producto. 

La utilizaci6n del CNC se ve simplificada a traves de 
sistemas como la programaci6n pərsonalizada Y/o con­
versacional. 

Generalizaci6n del diseno y fabricaci6n asistidos por 
ordenador. 

Comenzaran a incorporarse, a 105 sistemas de fabri­
caci6n flexible, ordenadores de control con «tolerancia 
de averfas .. , es decir, que ante una averıa del sistema 
de control existe un «back-up» automatico que, aunque 
con menores prestaciones, asegure la contin.uidad del 
proceso, aspecto sumamente interesante para trabajos 
nocturnos 0 sin operarios. . 

La automatizaci6n de procesos industriales y el con­
trol de maquinas, mediante Aut6matas Programables 
(PLC) u otros dispositivos de base informatica, interccr 
nectados a traves de redes locales de comunicaci6n. 

Junto con 105 sistemas de conformaci6n clasica apa­
recen nuevos procesos de conformaci6n cuyo manejo 
no serıa posible sin el control por ordenador. Entre ellos 
cabe citar: la electroerosi6n, el corte por laser, el corte 
por plasma y el corte por chorro de agua. 

Desarrollo de celulas de fabricaci6n flexible, formadas 
por una 0 varias maquinas-herramientas, las estaciones 
de carga y descarga, la estaci6n de control, todas ellas 
asistidas de forma automatica por uno 0 varios robots. 

Evoluci6n de los sistemas de fabricaci6n flexible, ver­
daderas secciones de fabricas que funcionan de forma 
integrada y flexible, siendo capaces de adaptarse auto­
maticamente a la fabricaci6n 'de di5tintas variantes de 
un producto. 

Desarrollo de la normativa de seguridad y prevenci6n,. 
y mayor exigencia en su aplicaci6n. 

Mayor utilizaci6n de tecnicas «just in time .. que per­
miten conseguir la reducci6n de «stocks .. y una produc­
ci6n controlada. 

Tendencia de evoluci6n creciente de los sistemas de 
fabricaci6n asistida por ordenador (CIM) donde se com­
binan las producciones a escala con la fabricaci6n por 
pedido. 

Productos Cıasicos. como tornos paralelos, fresadoras 
universales 0 taladros, veran reducido su uso hacia tareas 
auxiliares, siendo poco a poco retirados de 105 procesos 
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de producci6n y sustituidos por maquinaria dotada de 
CNC, al igual que las rectificadoras cilindricas 0 las ple­
gadoras. 

Adecuaci6n de 105 productos a las necesidades del 
mercado mediante la fabricaci6n flexible, aumentando 
la adaptaci6n al entorno y ahorro en 105 costes de pro­
ducci6n. 

Sistemas flexibles mas pequenos y modulares de 
desarrollo en funci6n de las necesidades del usuario. 
Es decir, a una maquina' se le incorpora otro equipo 
en linea, se interconecta, en su caso, y sucesivamente 
otro y otros. 

La internacionalizaci6n de los mercados lIeva al sector 
a valorar prioritariamente los conceptos «estilo, diseno, 
vida de producto». Esto conduce a una reducci6n de 
los periodos de renovaci6n y aumenta el 'dinamismo del 
prOceso industrial. 

Aumento de la especializaci6n de las pequenas y 
medianas empresas, que les permita abortar mercados 
de mayor magnitud, aunque esto no supondra un aumen­
to drastico del tamano de las citadas empresas. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales: 

Necesidad de disponer de profesionales especializa­
dos en la automatizaci6n de los distintos proce&os de 
mecanizado y montaje. 

Incremento del peso de los mandos intermedios en 
la estructura de la empresa. 

Necesidad de tecnicos cada vez mas polivalentes en 
el empleo de məquinas-herramientas que abarquen 
todas las əreas de mecanizado. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n: 

La formaci6n en calidad de este tecnico debe enfo­
carse a conseguir una concepci6n global de la misma 
en el proceso productivo y unos conocimientos sobre 
materiales y medios de autocontrol que le permitan 
actuar en este campo sisteməticamente y actualizarse. 

Los sistemas de automatizaci6n que aparecerən moti­
vados por las exigencias de los procesos de fabricaci6n, 
asi como la modernizaci6n y actualizaci6n de las ins­
talaciones existentes, supondrən la formaci6n y adap­
taci6n al manejo y control de məquinas y equipos dota­
dos con sistemas y componentes (mecənicos, neuma­
ticos, electr6nicos) distintos a los actuales. 

Deberə conocer 105 aspectos relacionados con tec­
nologias aplicadas a distintas fases del proceso produc­
tivo, como mecanizado automatizado, control numerico, 
acabados especiales, que le permitan acoplarse a las 
exigencias en cuanto a capacidad de adaptaci6n a nue­
vos productos y alto rendimiento de serie, 

Debera conocer la utilidad e instalaci6n de los dis­
tintos medios de protecci6n y tener una visi6n global 
de la seguridad en fabricaci6n Y/o montaje, asi como 
un conocimiento de la normativa aplicable y documen­
taci6n especifica que le lIeve a tener en cuenta de forma 
permanente este aspecto en todas sus actuaciones. 

Otras necesidades de formaci6n, que podrian ser 
deducidas de 105 cambios previsibles en el sector, son: 
conocimiento de nuevos materiales, utilizaci6n de nue­
vos equipos de fabricaci6n y control. Esta necesidad de 
posterior especializaci6n podrə ser completada en el 
puesto de trabajo. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo. 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 

Este tecnico 'se integrarə en departamentos de pro­
ducci6n, dependiendo organicamente de un mando inter­
medio. En determinados casos puede tener bajo su res-

ponsabilidad a operarios y depender el directamente del 
responsable de producci6n. 

Esta figura ejercera su actividad en el sector de In­
dustrias Transformadoras de los metales, pudiendo 
desempenar su trabajo en empresas relacionadas con: 
fabricaci6n de productos metƏlicos. Construcci6n de 
maquinaria y equipo mecanico. Construcci6n de 
vehiculos autom6viles y sus piezas. Construcci6n naval. 
Construcci6n de material de transporte. Fabricaci6n de 
equipos de precisi6n 6ptica y similares. 

2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

En el ərea de producci6n opera məquinas-herramien­
tas: por arranque de viruta, conformado 0 especiales. 
Prepara məquinas automaticas, celulas de mecanizado, 
sistemas flexibles 0 lineas «transfers». 

En funci6n del tamano, tipo de empresa y serie que 
se deben mecanizar puede realizar los programas de 
CNC a pie de mƏquina. 

Respecto a los trabajos relacionados con el mante­
nimiento de las məquinas, equipos 0 sistemas tiene una 
relaci6n de dependencia funcional con el responsable 
del mismo. 

En el ərea de calidad realiza verificaciones del pro­
ducto, tanto en la recepci6n como durante el proceso 
y en el control finaL. 

En los procesos de producci6n continua se relaciona 
con los tecnicos de su mismo nivel. 

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo məs relevantes: 

Posibles especializaciones: 

A titulo de ejemplo, y con fines de orientaci6n pro­
fesional, se enumeran a continuaci6n un conjunto de 
ocupaciones 0 puestos de trabajo que pueden ser desem­
penados por esta figura profesional. 

Esta figura abarca un elevado numero de puestos 
de trabajo con diferentesdenominaciones. De forma 
generica podemos senalar las siguientes: 

Preparador de məquinas (tornos automəticos, trans­
fers, sistemas flexibles, lineas de procesado de chapa). 
Tornero. Fresador. Mandrinador. Rectificador. Conductor 
de linea por arranque de viruta, conformado y especiales. 
Modelista. Matricero moldista. Programador de məqui­
na-herramienta CNC en planta. 

3. Ensenanzas mınimas 

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo: 

Buscar, interpretar y comprender la informaci6n tec­
nica relacionada con la profesi6n, analizando y valorando 
su contenido y utilizando la terminologia y simbologia 
adecuadas, como soporte para la optimizaci6n de su 
trabajo y como elemento de actualizaci6n tecnica. 

Planificar el conjunto de actividades necesarias para 
realizar su trabajo con iniciativa y responsabilidad, iden­
tificando y seleccionando la informaci6n y medios tec­
nicos necesarios, con el fin de obtener un producto ajus­
tado a normas y parəmetros previstos con el maximo 
aprovechamiento de 105 recursos. 

Analizar Y/o elaborar los procesos de mecanizado, 
conformado 0 procedimientos especiales comprendien­
do la relaci6n y secuencia 16gica de fases y operaciones; 
interpretando Y/o adoptando criterios de seguridad, ca li­
dad yeconomia. 

Analizar las propiedades y caracteristicas məs rele­
vantes de 105 materiales y herramientas de mecanizado, 
conformado, 0 procedimientos especiales, sus aplicacio-
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nes y criterios de utilizaci6n, con el fin de realizar correc­
tamente el proceso. 

Resolver problemas planteados en el proceso de 
mecanizado, conformado 0 procedimientos espeeiales, 
diagnosticando las causas de ineideneias 0 anomalfas 
y actuando en consecuencia, con el fin de dar respuesta 
a las contingencias del proceso. 

Analizar y ejecutar los trabajos de mecanizado, con­
formado y procedimientos especiales con autonomfa y 
destreza, preparando, programando y operando las 
maquinas 0 herramientas con precisi6n y controlando 
el proceso, con el fin de obtener el producto con las 
caracterfsticas de calidad y producci6n requeridas. 

Comprender el marco legal, econ6mico y organizativo 
que regula y condiciona la actividad industrial. identi­
ficando los derechos y las obligaciones que se derivan 
de las relaciones laborales, adquiriendo la capaeidad de 
seguir los procedimientos establecidos y de actuar con 
eficacia en las anomalfas que pueden presentarse en 
los mismos. 

. Realizar y valorar las verificaeiones y ensayos de con­
trol de calidad, relacionando las caracterfsticas de los 
materiales 0 del producto objeto del ensayo con la cali­
dad establecida en las normas, representando y evaluan­
do los resultados obtenidos. Utilizar y buscar cauces de informaci6n y formaci6n 

relacionada con el ejercicio de la profesi6n, que le posi­
biliten el conocimiento y la inserei6n en el sector y la 
evoluci6n y adaptaci6n de sus capaeida~es profesionales 
a los cambios tecnol6gicos y organizativos del sector. 

Valorar los riesgos derivados del desarrollo de los 
procesos de mecanizado, conformado y procedimientos 
especiales, adoptando las medidas de seguridad e higie­
ne adecuadas y respetando la normativa vigente. 

3.2 M6dulos profesionales asociados a una'l.nidad de competeneia. 

M6dulo -profesianal 1: procedimientos de mecanizado 

Asociado a la unidad de competeneia 1: ·determinar los procesos de mecanizado de piezas unitarias 

CAPACIDADES TERMINALES 

1.1 Analizar la informaci6n tecnica relativa al 
producto que se va a mecanizar, deter­
minando el material, dimensiones de par­
tida, fases de mecanizado, maquinas y 
medios necesarios. 

1.2 . Elaborar el proceso de mecanizado, orde­
nando las operaeiones segun la secueneia 
productiva, relaeionando cada operaei6n 
con las maquinas, medios de producei6n, 
utiles de control y verificaci6n, parametros 
y especificaciones. 

CRITERIQS DE EVAlUACION 

Identificar la simbologfa y elementos normalizados representados 
en el plano. . 
Relaeionar las formas y calidades representadas con los proce­
dimientos de mecanizado. 
Distinguir las diferentes vistas, cortes, seceiones, detalles de los 
planos. 
A partir de un plano constructivo y unas espeeificaciones təcnicas: 

Identificar la forma y las cotas mas significativas desde el punto 
de vista constructivo. 

Identifica·r las especificaciones təcnicas de calidad, tratamientos 
y materiales. 

Describir el material de partida y sus dimensiones en bruto. 
Especificar las fases y operaciones de mecanizado. . 
Describir las maquinas y los medios de trabajo necesarios para 

cada operaei6n. 

Describir los parametros fundamentales que definen un proceso 
de mecarıizado (arranque de viruta, corte y conformado, meca­
nizados especiales) en funci6n de la fase y maquinasjherramientas 
que se van a utilizar. 
Describir las variables que definen la capaeidad de una maquina 
herramienta. 
Relacionar las capacidades de las distintas maquinas-herramientas 
con las formas y tolerancias que se pueden obtener en las mismas. 
Relacionar los procesos de mecanizado con las tolerancias y for-
mas geomətricas que se deben obtener. . 
A partir de informaei6n təcnica (planos, croquis, caracterfsticas) 
que contenga operaciones de torneado, fresado 0 sus com­
binaciones: 

Ordenar las operaciones segun la secuencia productiva. 
Determinar las condiciones de trabajo en cada operaei6n y 

maquina. 
Obtener los parametros de trabajo (veloeidades, avances, ciclos, 

tiempos), teniendo en cuenta todas las variables que concurren 
y las təcnicas mas apropiadas (material de la pieza, material 
de la herramienta, calidad superficial. tolerancia). 

Especificar las caracterfsticas de las herramientas, utiles de suje· 
ei6n y utiles de control. 

Describir cada operaci6n por medio de un croquis, ampliando 
los detalles constructivos que sean susceptibles de mejorar su 
interpretaci6n. 

Confeccionar el documento «Ficha de proceso de mecanizado 
, 0 de trabajo» que recoja la informaci6n. 
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----------------r--------------~~~-.. 
CAPAC1DADES TERMINALES 

• 

1.3 Determinar el coste de Una operaci6n de 
mecanizado COn arreglo al precio de los 
factores que intervienen en la misma, esti­
mando el tiempo necesario para realizarla. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 110 horas) 

a) Planos de fabricaci6n. 
b) Materiales metalicos: 

Formas comerciales de los materiales. 

CAITERIOS DE EVALUACIQN 

A partir de informaci6n tecnica (planos, croquis, caracteristicas) 
que contenga operaciones de mecanizado por electroerosi6n: 
Ordenar las operaciones segun la secuencia productiva, 
Determinar las COndiciones de trabajo en cada operaci6n, 
Obtener los parametros de trabajo (intensidad, tiempo de impulso, 

tiempo de pausa, limpieza), teniendo en cuenta todas las varia­
bles (material, pieza, electrodo, calidad superficial) que con­
curren y las tecnicas mas apropiadas. 

Especificar las caracteristicas de Iəs herramientas, utiles de suje­
ci6n y utiles de control. 

Describir cada operaci6n por medio de Un croquis, ampliando 
los detalles constructivos que sean susceptibles de mejorar su 
interpretaci6n. . 

Confeccionar el documento «Ficha de proceso de mecanizado 
o de trabajo» que recoja la informaci6n. 

Relacionar el tiempo de las distintas operaciones de mecanizado 
COn los factores (velocidad, espacio) que intervienen en el mismo. 
Identificar y asignar tiempos nO productivos a las operaciones 
de mecanizado, utilizando tablas. 
Relacionar el coste de mecanizado COn las variables (coste de 
materiales, coste de manO de obra, coste de herramientas, costes 
indirectos) que intervienen en el mismo. 
A partir de una operaci6n descrita en Un proceso de mecanizado 
y con los supuestos de coste de materiales, manO de obra, herra­
mientas, costes indirectos;tiempos estandar nO productivos: 
Calcular el tiempo total del mecanizado. 
Determinar el coste de las operaciones. 

Conformado en frio. 
Mecanizados especiales. 

d) Herramientas y elementos auxiliares a la fabri-
cacl6n: 

Propiedades delos materiales mas utilizados en la 
fabricaci6n mecanica. 

e) .Procesos de mecanizado: 
Metodologia para analisis del trabajo. 
Estudio de las fases de mecanizado del producto. 
Ordenaci6n de las fases y las operaciones. Asignaci6n c) Tecnologia del mecanizado: 

de maquinas y medios. 
Funcionamiento y prestaciones de las maquinas 

herramientas. f) Preparaci6n de Una oferta de mecanizado: 

Mecanizado por arranque de viruta. 
Mecanizado por abrasi6n . 

Costes de tiempo-maquina. 
Co.ı;tes del producto mecanizado. 

. M6dulo profesional 2: preparaci6n y programaci6n de maquinas de fabricaci6n mecanica 

Asociado a la unidad de competencla 2: preparar y programar l1'1aqui;ıas y sistemas para proceder al mecanizado 

2.1 

2.2 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Analizar y aplicar procedimientos de tra­
zado y marcado, manejando de forma dies­
tra los medios. 

Aplicar las tecnicas necesarias para rea­
lizar la preparaci6n y puesta a punto de 
las maquinas, equipos y herramientas para 
realizar el mecanizado. 

CRITERIOS DE EVALUACIÜN 

Describir losutiles de trazado y marcado, relacionandolos COn 
sus aplicaciones. 
Elaborar plantillas especificadas de acuerdo COn los planos de 
fabricaci6n. 
Trazər y marcar piezas, utilizando adecuadamente los instrumentos 
de medida apropiados. 
Relacionar las tecnicas de marcado y trazado COn los riesgos pro­
pios del trazado de piezas. 
Describir los tip05 de utiles, acce50ri05 y 6rganos propios de las 
maquina5 y sistemas de fabricaci6n por arranque de viruta, corte, 
conformado y especiales. 
Explicar el montaje y regulaci6n de las pieza5, accesorios y 
herramientas. 
Relacionar 105 elementos y mand05 de las maquinas herramientas 
COn las funciones que realizan y los parametros de mecanizado 
a los que afectan. 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

2.3 Realizar croquis de definici6n de utillajes 
especiales, necesarios para la sujeci6n de 
piezas y herramientas. 

2.4 Elaborar programas deCNC para fabrica­
ci6n de piezas por arranque de viruta, cor­
te, conformado y especiales. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 180 horas} 

a) EI trazado: 

Tecnica, utiles y precauciones. 

CAITEAIQS DE EVALUACION 

Describir las operaciones de mantenimiento de primer nivel (en­
grase, refrigeraci6n, limpieza, cambio tensado de correas, asis­
tencia general) y los elementos que los requieren (filtros, engra­
sadoras, protecciones, soportes). 
Describir las anomalfas 0 alteraciones mas frecuentes que se pue­
den dar durante el funcionamiento regular de las maquinas y 
equipos. 
En un caso practico de mecanizado en una maquina con control 
numerico y a partir de un programa determinado, de las espe­
cificaciones tecnicas y del plano de la pieza: 
Seleccionar las herramientas y utiles adecuadamente y de acuerdo 

con el programa que se va a ejecutar. 
Posicionar los utiles y herramientas en la maquina efectuando 

el ajuste de los parametros (angulos de corte, profundidad, 
pasadas). 

Ajustar los parametros de la maquina. 
Montar 105 soportes de fijaci6n de las piezas. 
Mecanizar los soportes especiales. 
Realizar la puesta en marcha del equipo y carga del programa. 
Efectuar las pruebas en vado necesarias de comprobaci6n (si-

tuaci6n del punto cero, recorrido cabezal y herramienta, salida 
herramienta, parada). 

Realizar las pruebas y comprobaciones previas de fijaci6n del 
soporte y piezas, dispositivos de seguridad, sujeci6n de las 
herramientas. 

Relacionar las distintas representaciOnes (vistas, perspectivas, sec­
ciones, cortes) con la informaci6n que se desea transmitir. . . . 

Describir las diferencias entre la acotaci6n funcional y la acotaci6n 
de mecanizado. . 
A partir de un supuesto practico, donde no es posible una sujeci6n 
con medios convencionales: 
Elegir una soluci6n mecanica que sea funcional, segura y tacil 

de conseguir. 
Confeccionar un croquis que ponga en evidencia la geometria 

y las medidas principales, aplicando las normas de la repre­
sentaci6n grMica. 

Completar el dibujo con las especificaciones tecnicas que, de 
acuerdo con la entidad del utillaje, se consideran necesarias 
(materiales, calidad, tipos de uni6n). 

Relacionar las funciones caracteristicas de los lenguajes de CNC 
con las operaciones de las maquinas, para mecanizar por arran­
que de viruta, conformado, especiales, identificando los c6digos 
asodados a ellos. . 

Explicar los sistemas de transmisi6n y almacenamiento de infor­
maci6n utilizados en CNC. 

En uno 0 varios casos practicos de mecanizado de piezas sencillas 
(que implique cilindrado, refrentado, superficie c6nica, roscado 
de una sola entrada y ranurado); a partir del plano de la pieza 
y de un proceso de mecanizado que contenga: secuencia de 
operaciones, herramientas, datos geometricos y tecnol6gicos 
(cotas, avances, velocidades): 

Codificar las operaciones y estructurar secuencias ordenadas de 
instrucciones, de acuerdo con las especificaciones. 

Verificar la sintaxis del programa. 
Tratar por simulaci6n el programa de CNC, detectando sus defec­

tos 0 discrepancias con el proceso definido y realizando las 
modificaciones oportunas. 

c) Prerreglaje de herramientas. de corte y utillaje: 
Reglaje de herramientas de corte multifilo. 

d) Conservaci6n y mantenimiento de primer nivel 

b) Operaciones de amarre de piezas y herramientas: 
de la maquina herramienta: 

Ajustes. 
Engrase. Centrado y/o toma de referencias en los procesos 

de mecanizado. 
Ejecuci6n de las mismas. 

Niveles de Ifquidos. 
liberaci6n de residuos. 
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el C6digos y funciones de lenguajes de CNC: g) Representaci6n grƏfica: 

fl Reglaje y puesta a punto de maquınas con auto­
matismos mecanicos y electrn-neuırıo hidraulicos. 

Planos de conjunto. Perspectiva. 
Croquizaci6n y esquemas. 

M6dulo profesional 3: sistemas auxiliares de fabricaci6n mecanica 

Asoci"do a la unidad de conıpetencia 2: preparar y programar maquinas y sistemas para proceder al mecani~ado 
--- ~~~~~~._._-~. __ ._----

CAPACIDADES TERMINAL::S CRITERIOS DE EVALUACION 
---~~~--_._----+---- --_. 

3.1 Analizar 'y relacionar 105 procesos əuxilia­
res de fabricaei6n (əlimentaci6n de pıezas. 
herramientas, vaciadojlienado de dep6si­
tos. evccuaei6n de residuos) con las tec­
nicas y medios automaticos para reali­
zarlos. 

3.2 Adaptar programas de cOnlrol para siste­
mas automaticos de alimentaci6n de pie­
zas y operaciones auxiliares de fabricaci6n 
(manipulaci6n. refrigeraci6n. manteni­
miento de fluidos). 

3.3 Operar con los di5tintos 6rgan05 (neuma­
ticos, hidraulicos, electric05, programa­
bles) que intervienen en la manipulaci6n. 
trənsporte, actuando sobre los elementos 
de regulaci6n en condiciones de seguri­
dəd. y realizər el mantenimiento de primer 
nivel. 

3.4 Realizər el control de respuesta de un sis­
tema automatizado, comprobəndo Iəs tra­
yectoriəs, as� como əl sincronismo de 
rrıovimientos. y realizando las medieiones 
necesarias. 

Descrıbir las tecnicəs de mənipulaci6n. transpoFte. almacenamien­
to, utılizadas en los proceso, de fabricaci6n~ 
Describir los medios utiliıədos para la automatizaci6n de alimen­
taei6n a las maquinas (robots. manipuladores). explicando la fun­
ei6n de: 

Elementos estructurales. 
Caderas einematicas. 
Elementos de control. 
Actuadores (motores). 
Captadores de informaci6n~ 

A partir de un proceso de fabricaci6n en el que se contemplen 
fases de selecei6n de materiales. alimentaci6n de maquinas, meca­
nizado, almacenaje. elaborar: 
Diagrama de flujo de fabricaci6n. 
Listado de medios necesarıos. 
Informe y valoraci6n de la 50luei6n adoptada. 

Relacionar las funciones caracterfsticas de los lenguajes de PLC's 
y robots con las operaciones que hay que realizar con los equipos 
auxiliares de fabricaci6n. 
Explicar los sisteməs de transmisi6n y aımacenamiento de infor­
maci6n utilizados en la programaci6n de PLC's y robot5. 
A partir de dos supuestos practicos de alimentaci6n de maquinas. 
en los que se utilicen PLC' s y robots, respectivamente: 
Establecer la secuencia de movimient05. 
Establecer las variables que se van a controlar (presi6n, fuerza. 

veloeidad). 
Realizər los diagramas de flujo correspondientes. 
Realizər el programa de control del PLC y robot. 

Explicar las variables regulables en los proces05 auxiliares de fabri­
caci6n (fuerza. presi6n. velocidad). 
Relacionar Iəs variables con los elementos que act(ıan 50bre ellas 
(neumaticos. hidraulicos. eıectricos). 
Describir las tecnicas de regulaci6n y verificaci6n de las variables 
(fuerza. velocidad). 
Describir el mantenimiento de primer nivel en los sistemas de 
manipulaei6n, transporte y alimentaei6n. 
A partir de varios sistemas automaticos de manipulaci6n de piezas 
y regulaci6n de motores (neumMicos. hidraulıcos. elıktricojelec­
tr6nic05), convenientemente montados sobre maquetas y some­
tidos a distintas solicitaeiones de fuerza, velocidad: 
Regular las. vəriəbles (fuerza. velocidəd) pəra Iəs di5tintas fun­

ciones. 
Verificər Iəs məgnitudes de Iəs vəriables con 108 instrumentos 
ədecuədos (mən6metros. regləs, təc6metros). 

Describir el comportəmiento de los distintos sisteməs en funci6n 
de Iəs solicitəciones a Iəs que estan sometidos. 

Formulər lə reləci6n existente entre parametros del sıstemə y tiem­
po de respuesta. 
Explicar los apəratos de medici6n. 
Describir las unidədes de medida. 
A pərtir de una simulaci6n en maqueta, de uno 0 varios pmcesos 
de fabrıcaci6n mecanica. que contengə fəses de manipuləci6n 
de piezas y operaciones de mecanizado 0 fundici6n. en la que 
interv81lgan elementos neumaticos. electricos y electr6nicos prn­
graməbles. robots y manipuladores: 
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CAPACIDAOES TERM1NAlES 

CONTEI)JIDOS BASICOS (duraci6n 70 horas) 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar las variables que hay que controlar. 
Medir las magnitudes de las variables ante las distintas soli­

citaciones. 
Regular los elementos de control, para que el proceso se desarrolle 

dentro de las tolerancias dadas. 
Verificar las trayectorias de los elementos m6viles y proceder a 

su modificaci6n, en caso necesario. 

Modificaci6n de programas. 
Simulaci6n. 

a) Medios de manipulaci6n, transporte y almacena- , 
c) Regulaci6n y puesta a punto de si.stemas auto­

matizados: 
miento: 

Semiautomaticos (electro-neumo-hidraulicos). 
Automaticos (manipuladores, robots). 

b) Programaci6n de sistemas automatizados: 

Diagrama de flujo. 
Lenguaje de programaci6n (robots, PLC's). 

Organos de regulaci6n (neumaticos, hidraulicos, elec-
tricos). 

Parametros de control (velocidad, recorrido, tiempo). 
Utiles de verificaci6n (preostato, caudalfmetro). 
Accionamientos de correcci6n (estranguladores, limi-

tadores de potencia, limitadores de caudal). 

M6dulo profesional 4: fabricaci6n por arranque de viruta 

Asociado a la unidad de competenCia 3: mecanizar los productos por arranque de viruta 

CAPACIDADES TERMINALES 

4.1 Analizar el funcionamiento de maqui­
nas-herramientas, medios auxiliares y 
herramientas para la elaboraci6n de piezas 
por arranque de viruta. 

CRITERıos DE EVALUACION 

Describir los modos caracteristicos de obtener formas por arranque 
de viruta y sus distintos niveles de integraci6n de maquinas-herra­
mientas [Celula de mecanizado (FFS), sistema de fabricaci6n flexi­
ble (MFE), fabricaci6n integrada por ordenador (CIM)]. 
Describir las maquinas-herramientas de arranque de viruta, expli­
cando la funci6n de: 
Elementos estructurales. 
Cadenas cinematicas correspondientes a la obtenci6n de formas. 
Cadenas cinematicas correspondientes a la transferencia de 

energia. 
Elementos de medici6n y control. 
Sistemas. de automatizaci6n. 

Relacionar las maquinas-herramientas con las formas, dimensio­
nes, tolerancias de fabricaci6n, acabados de las piezas que pueden 

. fabricar. 
Describir las herramientas y portaherramientas para el arranque 
de viruta senalando: 
Materiales constructivos. 
Formas y geometrias de corte. 
Elementos componentes. 
Condic1ones de utilizaci6n. 
Esfuerzos que se presentan. 

Describir el fen6meno de la formaci6n de la viruta en los materiales 
metalicos. 
Describir el fen6meno del desgaste de las herramientas, indicando 
formas y Ifmites tolerables. 
Describir los dispositivos de amarre, centrado y toma de refe­
rencias iniciales de la maquina-herramienta. 
Describir las maquinas auxiliares (sierra, electroesmeriladora) iden­
tificando sus funciones, capacidades caracteristicas, condiciones 
y riesgos de uso. 
Describir los elementos de elevaci6n y transporte utilizado en la 
carga de maquinas-herramientas, identificando sus aplicaciones, 
capacidades y riesgos de uso. 
Relacionar los errores finales mas usuales en la forma finales de 
las piezas mecanizadas con los defectos de amarre y alineaci6n. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

4.2 Aplicar las tecnicas necesarias para la pre­
paraci6n y puesta a punto de I"s princi­
pales maquinas. equipos y herramientas, 
para el mecanizado por arranque de viruta. 

4.3 Operar diestramente las maquinas-herra­
mientas (taladradora, torno, fresadora) 
para mecanizar por arranque de viruta, 
consiguiendo las caracteristicas especifi­
cadas. 

4.4 Adaptar y ajustar programas de CN para 
la fabricaci6n de piezas mecanicas, modi­
ficando «a pie de maquina» las variables 
tecnol6gicas. 

CRITER10S DE EVALUACJON 

A partir de la interpretaci6n de la informaci6n tecnica y del proceso 
de mecanizado que hay que emplear, seleccionar: 

Material de partida en funci6n del producto solicitado. 
Maquinas y equipos. 
Utiles y herramientas. 
Parametros de regulaci6n y control. 

Colocar los utiles y herramientas en las maquinas efectuando el 
ajuste de los parametros (arıgulos de corte, profundidad, pasadas). 
Asignar los parametros (dimensi6n, velocidad, alineaci6n) a la 
maquina en funci6n de los datos tecnicos y/o tipo de mecanizado. 
Comprobar la exactitud de los controles de la maquina y herra­
mientas mediante los instrumentos apropiados (calibres, galgas, 
goni6metros, micr6metros). 
Realizar las Gperaciones de amarre y toma de referencias en maqui­
na, de acuerdo con las especificaciones del proceso .. 
Mecanizar las superficies de centrado Y/o referencia de acuerdo 
con el procedimiento establecido. 
A partir de la ficha de mantenimiento de la maquina:, 

Identificar los elementos que requieran mantenimiento. 
Realizar las operaciones de mantenimiento de uso 0 primer nivel 

(engrasado,limpieza). 

En ca sos practicos de mecanizado con torno y fresadora, partiendo 
de un proceso definido y de los planos de fabricaci6n: 

Identificar las herramientas (fresas, brocas, cuchillas, plaquitas de 
corte) necesarias para la ejecuci6n de un proceso dado. 

Poner a punto su geometria de corte y dimensiones de referencia. 
Seleccionar los parametros (velocidad de corte, profundidad, avan­

ce) de corte correspondientes a cada herramienta, a partir de 
la documentaci6n tecnica correspondiente. 

Regular los mecanismos (Levas, topes, finales de carrera) de liıs 
maquinas. 

Realizar las maniobras (montaje de pieza, herramienta, acciona­
miento 6rganos de mando) necesarias para ejecutar el meca­
nizado. 

Analizar las diferencias que se presenten entre el proceso definido 
y el observado, identificando las debidas a las herramientas, 
a las condiciones de corte, a la maquina 0 a la pieza. 

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

A partir de informaci6n de un proceso real (0 supuesta, conve­
nientemente caracterizado) y del programa de CNC, en casos 
practico~: • " 

Interpretar correctamente ellenguaje especifico utilizado. 
Comprobar que las variables tecnol6gicas del programa se corres-

ponden con la orden de fabricaci6n. 
Realizar la «simulaci6n» del proceso de elaboraci6n de la pieza, 

ajustando los parametros necesarios. 
Comprobar las coordenadas de la pieza y la posici6n «cero maqui­

na» y «cero pieza», corrigiendolas, en su caso, para minimizar 
recorridos y tiempos. . 

Comprobar que las herramientas son las especificas en la orden 
de. fabricaci6n asi como su estado de operatividad. 

Comprobar que la pieza dispone del sistema de agarre y sujeci6n 
asi como su posici6n con respecto a la maquina. 

Mecanizar una primera pieza comprobando los parametros pres­
critosen el plano de la pieza y corrigiendo, en su caso, los 
errores detectados. 

Controlar en pantalla el proceso de operaci6n, resolviendo las 
contingencias acaecidas. 

Modificar las variables con objeto de adecuar el programa a la 
fabricaci6n de piezas semejantes Y/o unitarias. 
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CAPACIDAOES TERMINAlES 

4.5 VaJorar 105 riesgos derivados de la ejecu­
ci6rı de las operaciones de mecanizado 
a fin de adoptar las medidas preventivas 
necesarias. 

4.6 Operar de forma diestra instrumentos de 
medici6n y verificaci6n para el control de 
piezas mecanizadas. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 220 horas) 

CRITERIOS DE EVALUACION 

ldentificar 105 riesgos (atrapamiento. corte) y el nivel de peligro­
sidad que supone la manipulaci6n de 105 distintos materiales, pro­
ductos, herramientas manuales, utiles y maquinas, medios de 
transporte empleados para el mecanizado. 
Describir los elementos de seguridad (protecciones, alarmas, pasos 
de emergencia) de las maquinas, asi como 105 sistemas (de puesta 
en marcha, parada) e. indumentaria(calzado, protecci6n ocular, 
indumentaria ) que se deben emplear en las distintas operaciones 
de mecanizado. 
A partir de un supuesto practico debidamente caracterizado por 
las operaciones que se van a realizar, entorno, material y medios 
que hay que utilizar: 
Determinar las condiciones de seguridad requeridas en las opə:. 

raciones de preparaci6n y puesta en marcha de las maquinas. 
Establecer las medidas de segttridad y precauci6n que se deben 

adoptar en funci6n de las normas e instrucciones especfficas 
aplicables a las distintas operaciones. ' 

Describir los utiles de medici6n y verificaci6n relacionandolos con 
sus aplicaciones. 
Medir y verificar las piezas utilizando adecuadamente 105 instru­
mentos de medida apropiados. 
Realizar la medici6n de diversos parametros (dimensiones, estado 
superficial) mediante el empleo de instrumentos adecuados y 
segun procedimientos establecidos. 
Compaı;ar 105 resultados obtenidos con las especificaciones, a fin 
de verificar el cumplimiento de las mismas y, en su caso, corregir 
desviaciones. 

d) Las herramientas para el arranque de viruta: 

a) Los c6digos (grƏficos y lexicos) de representaci6n Funciones, formas y geometrias de corte. 
Materiales para herramientas. en mecanica. 

b) EI fen6meno de la formaci6n de la viruta: 
Parametros que 10 definen. 
Relaci6n entre ellos y los defectos en la formaci6n 

Elementos componentes y estructuras de las herra­
mientas. 

de la viruta. e) EI desgaste de las herramientas de corte. 
c) Las maquinas herramientas de arranque de viruta: f) Los riesgos en el manejo de maquinas herramien­

tas de arranque de viruta. Tipos, capacidades de trabajo y precisiones. 
Estructura y elementos constituyentes. g) Instrumentos de medici6n y verificaci6n. 

M6dulo profesional 5: fabricaci6n por abrasi6n. ~onformado y procedimientos especiales 

Asociado a la unidad de competencia 4: mecanizar 105 productos' por abrasi6n, conformado 
y procedimientos especiales 

CAPACIDADES TERMINALES 

5.1 Analizar el funcionamiento de los equipos, 
medios auxili,ares y herramientas para la 
elaboraci6n de piezas por abrasi6n, con­
formado (forja, estampaci6n) y procedi­
mientos especiales (laser, plasma, elec­
troerosi6n, ultrasonidos). 

CRITERIQS DE EVALUACION 

Describir los modos caracteristicos de obtener formas por pro­
cesos de abrasi6n, corte/conformado y especiales y sus distintos 
niveles de integraci6n de maquinas-herramientas (FFS, MFS, CIM). 
Describir las maquinas-herramientas de abrasi6n, corte/conforma­
do y especiales, explicando la funci6n de: 

Elementos estructurales. 
Cadenas cinemƏticas correspondientes a la obtenci6n de formas. 
Cadenas cinematicas correspondientes a la transferencia de 

energia. 
Elementos de medici6n y control. 
Sistemas de automatizaci6n. 

Relacionar los distintos equipos con las formas, dimensiones, tole­
rancias de fabricaci6n, acabados, materiales empleados de las 
piezas que pueden fabricar. 
Describir las herramientas y porta-herramientas para el mecani­
zado identificando: 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

5.2 Aplicar las tecnicas necesarias para la pre­
paraci6n y puesta a punto de las maqui­
nas. equipos y herramientas. para el meca­
nizado por conformado. abrasi6n y espe­
ciales. 

5.3 Operar diestramente las maquinas-herra­
mientas para mecanizar pOr abrasi6n. con­
siguiendo las caracterfsticas especifica­
das. 

5.4 Operar. diestramente las maquinas-herra­
mientas para mecanizar por conformado 
(forja. estampaci6n). consiguiendo las 
caracterfsticas especificadas. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Materiales constructivos. 
Formas y geometrfas de carte. 
Elementos componentes. 

Describir el fen6meno del desgaste de las herramientas. indicando 
formas y limites tolerables. 
Describir los dispositivos de amarre. centrado y toma de refe­
rencias iniciales de las maquinas utirizados en procesos de abra­
si6n. carte/conformado y especiales. 
Describir los elementos de elevaci6n y transparte utilizado en la 
carga de maquinas. identificando sus aplicaciones. capacidades 
. y riesgos de uso. 
Relacionar los errores mas frecuentes de forma finales en las piezas 
mecanizadas con los defectos de amar.e y alineaci6n. 
A partir de la interpretaci6n de la informaci6n tecnica y del proceso 
de mecanizado que hay que emplear. seleccionar: 
Material de partida en funci6n del producto solicitado. 
Maquinas y equipos. 
Utiles y herramientas. 
Parametros de regulaci6n y control. 

Realizar las operaciones de amarre y toma de referencias en maqui­
na de acuerdo con las especificaciones del proceso. 
Colocar los utiles y herramientas en las maquina.s efectuando el 
ajuste de los parametros (angulos de corte. profundidad. pasadas). 
Asignar 105 parametros (dimensi6n. velocidad. alineaci6n. presi6n) 
a las 'maquinas en funci6n de los datos tecnicos y/o tipo de 
mecanizado. 
Comprobar la exactitud de los controles de las maquinas y herra­
mientas mediante los instrumentos apropiados (calibres. galgas. 
goni6metros. micr6metros). 
A partir de la ficha de mantenimiento de la maquina. en distintos 
ca sos practicos: 

Identificar los elementos que requieren mantenimiento 
Realizar las operaciones de mantenimiento de uso Ö primer nivel 

(engrasado. limpieza). 
Describir el fen6meno del mecanizado por abrasi6n. indicando 
los parametros (composici6n de la muela. densidad de la muela) 
que definen la herramie[lta y el proceso. 

Describir las maquinas-herramientas del mecanizado por abrasi6n 
indicando sus operaciones mas caracterfsticas. 
Describir los elementos de amarre y referencia utilizados en los 
procesos de mecanizado por abrasi6n. 
Describir las maquinas y tecnicas caracterfsticas del afilado de 
herramientas. 
Describir los riesgos caracterfsticos de los procesos de abrasi6n. 
relacionando los distintos parametros entre si. 
A partir de los planos de fabricaci6n y la pieza preconformada. 
en los casos practicos de rectificado cilindrico y rectificado plano: 
Seleccionar y poner a punto la herramienta de corte. 
Seleccionar e introducir en la maquina las condiciones del proceso 

a partir de documentaci6n tecnica. . 
Realizar las maniobras correspondientes al montaje. amarre y toma 

de referencias de una pieza. 
Realizar las maniobras correspondientes a la ejecuci6n del 

proceso. 
Analizar las diferencias que se presenten entre el proceso definido 

y el observado. identificando las debidas a las herramientas 
y a las condiciones de corte de la maquina en funci6n de las 
desviaciones observadas respecto al proceso definido. 

Realizar todas las maniobras dentro de las normas de seguridad. 
Describir el procedimiento dedoblado. corte. embutici6n y extru­
sionado explicando los fen6menos ffsicos que se producen. 
Describir las partes fundamentales de los utiles de doblar. cortar. 
embutir y extrusionar. 
Relacionar tipos de productos mecanicos con los procedimientos 
de doblado. corte. embutido y extrusionado. 
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CAPACIDADES TERMINALE$ 

5.5 Operar diestramente las maquinas-herra­
mientas para mecanizar por procedimien­
tos especiales (electroerosi6n, ultrasoni­
dos, plasma), consiguiendo las caracteris­
ticas especificadas. 

. 5.6 Operar de forma diestra instrumentos de 
medida y verificaci6n para el control de 
piezas mecanizadas mediante corte, abra­
si6n. conformado (forja, estampaci6n) y 
procedimientos especiales (ıaser. plasma. 
electroerosi6n, ultrasonidos). 

5.7 Valorar los riesgos derivados de la ejecu­
ci6n de las operaciones de mecanizado 
en las maquinaS empleadas en corte, abra" 
si6n, conformado (chapa. forja. estampa­
ci6n) y procedimientos especiales (laser, 
plasma, electroerosi6n), con el fin de adop­
tar las medidas preventivas. necesarias. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 100 horas) 

a) EI fen6meno'de la abrasi6n: 

CRJTERIOS DE EVAlUACION 

Explicar los riesgos caracteristicos de los procesos de doblado, 
corte por troquel, embutici6n y extrusionado y las normas de segu­
ridad aplicables. 
En un caso practico, de doblado, corte por troquel, embutido 0 

extrusionado, dada el proceso y el plano de fabricaci6n, sus uti­
lIajes correspondientes y la maquina accionadora: 
Montar y poner a punto los utiles necesarios. 
EjecutarTas operaciones necesarias para obtener las piezas. 
Retocar y ajustar los utiles para corregir los defectos ən la pieza. 
Operar dentro de las normas de seguridad. 
Describir procedimientos especiales de mecanizado. indicando su 
singularidad, las maquinas-herramientas en que se realizan y los 
parametros y operaciones que los caracterizan. 
Describir las herramientas de cBrte propias de procedimientos 
especiales, indicando sus caracteristicas. 
En un caso practico de electroerosi6n debidamente definido y 
caracterizado: 
Interpretar los planos y especificaciones e identificar en el proceso 

las distintas operaciones. 
Detectar incorıecciones en los parametros de mecanizado. 
Detectar desviaciones de forma 0 dimensiones de la pieza. 
Corregir las referencias y/o herramientas para mejorar el producto. 
Operar la maquina dentro de las normas d.e seguridad . 
Describir los utiles de medici6n y verificaci6n relacionandolos con 
sus aplicaciones. 
Medir y verificar las piezas utilizando adecuadamente los instru­
mentos de medida apropiados (sondas de medici6n. reglas de 
senos. plantillas. proyectores de perfiles, rugosimetro). 
Realizar la medici6n de diversos parametros (dimensiones. estado 
superficial) mediante el empleode instrumentos adecuados y 
segun procedimientos establecidos. 
Comparar los resultados obtenidos con las especificaciones. con 
el fin de verificarel cumplimiento de las mismas y, en su caso, 
corregir desviaciones. 
Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la mani­
pulaci6n de 105 distintos materiales, productos, herramientas 
manuales, utiles y maquinas, medios de trarısporte empleados 
para el mecanizado por abrasi6n, corte/conformado y especiales. 
Describir los elementos de seguridad (sensores de presencia, limi­
tadores de velocidad, valvulas de seguridad de presi6n, alarmas) 
de las maquinas, asi como los sistemas (barreras, accionamientos 
bimanuales, pantallas antiproyecci6n, sistemas antiincendios) y 
equipos de protecci6n personaj (guantes, protecci6n ocular, indu­
mentaria) que se deben emplear en las distintas operaciones de 
mecanizado por abrasi6n, corte/conformado y especiales. 
A partir de un supuesto practico debidamente caracterizado por 
las operaciones que se van a realizar, material y medios que hay 
que utilizar: 
Describir las condiciones de seguridad requeridas en las opera­

ciones de preparaci6n y puesta en marcha de las maquinas 
utilizadas en el mecanizado por abrasi6n, corte/conformado y 
especiales. 

Establecer las medidas de seguridad y precauci6n que se deben 
adoptar en funci6n de las normas e instrucciones especificas 
aplicables a las distintas operaciones de mecanizado por abra­
si6n, corte/conformado y especiales. 

d) La obtenci6n de formas por corte y doblado: 
Deformaci6n plastica de los metales. 

Capacidades y limitaciones para la obtenci6n de for- e) Modificaciones en matriceria y moldes para corre­
gir desviaciones en la calidad del producto obtenido. 

f) Otros procedimientos para la obtenci6n de 
mas. 

b) Sistemas de amarre de piezas y herramientas. 
c) Las maquinas para la abrasi6n: 

Tipos, formas obtenibles y precisiones. 
Estructura y elementos constituyentes. 

formas. 
g) Riesgo ən el manejo de equipos y maquinas. 
h) Operaciones normales de acabado: 
Procedimientos (pulido, brufiido, lapeado).' 



4250 Jueves 9 febrero 1995 BOE num. 34 

M6dulo profesional 6: control de las caracterfsticas del producto mecanizado 

Asociado a la unidad de competencia 5: comprobar las caracterfsticas del producto 

CAPACIDADES TEAMINAlES 

6.1 Analizar las condiciones que deben cum­
plir la preparaci6n, manipulaciôn y alma­
cenaje del producto 0 probeta, previos a 
la verificaci6n. 

6.2 Aplicar las ttknicas metrol6gicas y operar 
diestramente los instrumentos destinados 
a la determinaci6n de las dimensiones it 
caracterfsticas geometricas del producto. 

6.3 Operar de forma diestra medios y equipos 
de ensayos destructivos (<<maquinabili­
dad>;, tracci6n,.compresi6n, flexi6n, fatiga, 
torsi6n, resiliencia, dureza, metalografia) 
para comprôbar las caracterfsticas estruc­
turales y comportamiento mecanlco del 
producto mecanizado, interpretando los 
resultados obtenidos. 

6.4 Operar de forma diestra medios y equipos 
de ensayos no destructivos (Hquidos pene­
trantes, partfcula magnetica, corrientes 
inducidas, conductividad, 1I1trasonidos, 
radiogrƏficos) en piezas mecanizadas, 
estableciendo relaci6n basica cƏlIsa/efec­
to entre los posibles resultados obt.enidos. 

CRITERIQS DE EVALUACION 

Describir las condiciones de temperatura, humedad, limpieza, que 
debe cumplir una pieza para proceder a su control. 
Describir las deficiencias tfpicas (repabas, poros, grietas, defor­
maci6n por sistema de amarre) que presentan las piezas antes 
de ser controladas. 
Describir las tecnicas utilizadas para la identificaci6n, preparaci6n 
y manipulaci6n de probetas y piezas sometidas a control. 
Describir las tecnicas de control y medici6n de probetas para 
comprobar si cumplen con las exigencias de calidad. 
Identificar los utiles e instrumentos de control empleados en la 
preparaci6n y control de probetas, indicando su finalidad y campo 
de aplicaci6n. . 
Describir la preparaci6n y acondicionamiento final exigidos a las 
piezas y probetas antes de ser sometidas al control 0 ensayo. 
Describir 105 instrumentos de medida y control ,empleados en la 
fabricaci6n mecanica, indicando la magnitud que controlan, su 
campo de aplicaci6n y su precisi6n de medida. 
Describir las tecnicas de control adecuadas a las distintas veri­
ficaciones dimensionales y geometricas que se presentan en la 
fabricaci6n mecanica. 
Enumerar los tipos de errores que influyen en una· medida. 
Ante una situaci6n real de medicion 0 control seleccionar, entre' 
los instrumentos disponibles, los mas id6neos y utilizarlos de forma 
adecuada para proceder a dicha.verificaci6n. 
Comprobar, ante una situaci6n real, el correcto funcionamiento 
de los instrumentos de medida y control. procediendo a su ajuste, 
aplicando los medios y criterios establecidos por la normativa. 
Realizar la verificaciôn dimensional y geometrıca de una pieza 
reııl. aplicando los instrumentos y metodos indicados en la pauta 
de control prescrita para dicha pieza y anotando los resultados 
en una ficha de toma de dat05 0 grMico de control. 
Describir las tecnicas de obtenci6n y preparaciôn de las probetas, 
atendiendo al tipo de ensayo. 
Relacionar los diferentes ensayos destructivos con los parametros 
y defectos que hay que controlar, describiendo su fundamento, 
aplicaciôn y limitaciones. 
Describir los instrumentos y maquina5 empleados en 105 ensayos 
destructivos y el procedimiento de empleo, 
Describir los instrumentos y maquinas empleados en los ensayos 
de «maquinabilidad» y el procedimiento de empleo. 
Explicar lastecnicas empleadas an la realizaci6n de ensayos des­
tructivos (<<maquinabilidad», compresi6n, flexi6n, dureza, mata-
10grMico). .. 
Explicar los errores mas caracterfsticos que se dan en los equipos 
y maquinas empleados en los ensayos y la"manera de corregirlos. 
Explicar los defectos tipicos mas usuales que aparecen en los 
procesos de mecanizado, valorando su gravedad. 
A partir (Le un caso practico de un producto del cual se conocen 
las especificaciones de control y los medios disponibles, y que 
implique la realizaciôn de los ensayos de «maquinabilidad», trac­
ci6n y dureza: 
Realizar la preparaci6n y acondicionamiento de las materias 0 

probetas necesarias para la ejecuci6n de los ensayos. 
Realizar los ensayos, aplicando las normas 0 procedimientos 

adecuados. . 
Interpretar los resultados obtenidos, estableciendo las posibles 

causas que producen los defectos observados. 
Describir las tecnicas de obtenci6n y preparaciôn de las probetas, 
atendiendo al tipo de ensayo. 
Relacionar 105 diferentes ensayos no destructivos con .105 para­
metros y defectos que hay que controlar, describiendo ·su fun­
damento, aplicaci6n y limitaciones. 
Describir 105 instrumentos y maquinas empleados en 105 ensayos 
no destructivos y el procedimiento de empleo. 
Explicar las tecnicas empleadas en la realizaci6n de ensayos no 
destructivos (liquidos penetrante5, particula magnetica, corrientes 
inducidas, conductividad, ultrasonidos, radiogrƏficos). 
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CAPACIDADES TERMINALES 

6.5 Ap'icar las tecnicas de control del proceso 
de :05 resultados obtenidos y proponer 0 
arı'ıcar medidas correctoras. 

6.6 Analizar informaci6n sobre la calidad del 
producto 0 proceso y elaborar los informes 
de valoraci6n de calidad. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Explicar los errores mas caracterısticos que se dan en los equipos 
y. maquinas empleados en los ensayos y la manera de corregirlos. 
Explicar los defectos tıpicos mas usuales que aparecen en los 
procesos de mecanizado. valorando su gravedad. 
Enumerar normas de uso. seguridad y almacenamiento de los 
medios y equipos de END. 
En ca sos practicos de ensayos no destructivos (partıculas mag­
neticas. Ifquidos penetrantes y ultrasonidos): 
En supuestos de inspecci6n de piezas mecanizadas convenien­

temente caracterizadas. razonar el(los) metodo(s) de ensayo(s) 
mas id6neo(s). 

Preparar y acondicionar la zona donde va a realizarse el ensayo 
segun normas y especificaciones. utilizando los utiles y acce­
sorios adecuados. 

Preparar el equipo 0 medios que se van a utilizar de acuerdo 
con caracterfsticas del ensayo. 

Ajustar el equipo. 
Efectuar el ensayo seı;ıun procedimiento establecido. 
Identificar defectologıa que pueda presentarse. indicando motivo 

que la produjo. 
Registrar y clasificar los resultados en terminos de criterios 

escritos. 
Cumplir normas de uso. seguridad e higiene durante las opera-

ciones de ensayo 
Describir los defectos tıpicos de calidad que presentan las piezas 
mecanizadas y las posibles causas que los generan. 
Identificar las tecnicas de control de proceso utilizadas en la indus­
tria mecanica. enumerando las alarmas 0 criterios de valoraci6n 
de los grƏficos de control empleados. 
Descrioir el concepto de capacidad de proceso y los ındices que 
10 evaıuan. 
Calcular. segun procedimiento establecido. los distintos ındices 
de capacidad de proceso de una serie de muestras medidas. cuyos 
valores y especificaciones tecnicas se conocen. 
A partir de Informaci6n relativa a un proceso de mecanizado. en 
un supuesto practico: 
Identificar las fases de control y autocontrol aplicables. 
Relacionar el procedimiento de control de la pauta con los resul-

tados que deben obtenerse. 
Identificar los medios y utiles de control que se deben emplear. 

En un supuesto practico que implique un proceso de mecanizado 
de un producto 0 pieza. definido por su tipo de operaciones. fases. 
equipos. controles. materiales. la documentaci6n tecnica que 
caracteriza a dicho producto 0 pieza y.los resultados de las medi­
ciones 0 controles realizados: 
Identificar las caracterısticas de calidad del producto. 
Identificar las tecnicas de control pedidas. 
Rellenat. con los datos disponibles. los correspondientes grƏficos 

de control de pedidos. 
Interpretar las alarmas 0 criterios de valoraci6n detectados en 

los graficos de control realizados. 
Determinar los ındices de capacidad de proceso. 
Identificar las desviaciones producidas en el proceso. 
Determinar las posibles causas que han ocasionado las desvia­

ciones del proceso detectado. 
Proponer las correcciones necesarias para evitar las desviaciones 

detectadas en el proceso. 
Describir los dispositivos e instrumentos de control utilizados. 
Describir los principios y tecnicas que deben seguirse en la obten­
ci6n y selecci6n de datos para realizar partes 0 informes de control. 

Describir las tecnicas de analisis y presentaci6n de datos emplea­
das en el control del proceso 0 producto. 
Ante un supuesto practico en el que se ha efectuado la verificaci6n 
de una pequefia serie de piezas y de la que se dispone de toda 
la documentaci6n tecnica y de control necesaria: 
Cumplimentar el parte de verificaci6n de formato previamente 

dado. indicando los resultados e incidencias mas importantes 
de la verificaci6n. 



4252 Jueves 9 febrero 1995 BOE num. 34 

CAPACIDADES TERMINALES 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 70 horas) 

a) Fundamentos de metrologfa: 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Realizar un gratico 0 histograma representativo de las variaciones 
dimensionales de una de las cotas crfticas verificadas. 

A partir de unos datos y documentos obtenidos (generados) duran­
te la realizaci6n del control de un proceso de mecanizado, de 
un producto 0 pieza definido por sus especificaciones tecnicas, 
emitir un informe de calidad donde se consideren los siguientes 
aspectos: 

Reestructurar la informaci6n obtenida para facilitar su compren­
si6n. 

Analizar los dııtos obtenidos en el control y presentarlos mediante 
el tipo de gratico mas adecuado. 

Evaluar, respecto de las especificaciones de calidad pedidas, los 
resultados obtenidos en la realizaci6n de los ensayos, en el 
control del producto 0 durante el control del proceso. 

Resei'ıar las incidencias detectadas en el producto 0 proceso y 
expresar los resultados finales del control. 

Identificar los fallos de calidad del producto 0 del proceso. 
Relacionar los fallos de calidad con sus posibles cau~as. 
Proponer, dentro de su ambito de trabajo, las mejoras y acciones 

correctoras que permitan aumentar la calidad del producto 0 

proceso. ". 
Justificar con razonamientos tecnicos y estimaciones econ6micas, 

la adopci6n de una determinada propuesta en contraposici6n 
con otras. 

Redactar el parte 0 informe de control del producto 0 proceso 
de forma clara y precisa, respetando los apartados V normas 
o formatos establecidos. 

Ensayos no destructivos (lfquidos penetranıes, par-
tfculas magneticas, ultrasonidos y radiologfa inaustrial). 

Concepto de medida. Patrones. Interpretaci6n de tole­
rancias. 

e) Calidad: 
Conceptos fundamentales. 
Garantfa de la calidad, calidad total. 

b) Instrumentaci6n metrol6gica: 

Patrones de medida, instrumentos de medida directa 
e indirecta, columnas de medida y maquinas de medir. 

c) Tecnicas de medici6n: 

Dimensionales y trigonometricas. 
Formas geometricas, planidad, rectitudes, angulari­

dad, circularidad. 
Acabado superficial. parametros de rugosidad media 

y maxima. 
Mediciones especiales: roscas (diametros y paso), 

engranajes (espesor cordal). 

d) Ensayos: 

Ensayos mecanicos de: tracci6n, compresi6n, flexi6n, 
choque (resiliencia). 

Probetas, tipos, normas y tecnicas de obtenci6n. 
Ensayos metalograticos. 

Elementos integrantes del sistema de aseguramiento 
de calidad. Manual de calidad. 

f) Tecnicas de control de calidad: 
Pautas de control. 
Tecnicas de recopilaci6n y presentaci6n de datos. 
Control estadistico. 
Control del producto y del proceso. 
GrƏficos estadisticos de control de variables y atri­

butos. 
Concepto de capacidad de proceso, e indices que 

10 valoran. 
Criterios de interpretaci6n de graticos de control. 
Plan de muestreo por atributos. 
Aplicaci6n de la informatica al control del producto 

o proceso. 

g) Herramientas basicas de analisis de calidad. 
h) Informes y pautas de verificaci6n, aspectos que 

hay que considerar en su realizaci6n y presentaci6n. 

M6dulo profesional 7: administraci6n, gesti6n y comercializaci6n en la pequeiia empresa 

Asociado a la unidad de competencia 6: realitar la administraci6n, gesti6n y comercializaci6n 
en una pequeiia empresa 0 taller 

CAPACIDADES TERMINAlES 

7.1 Analizar las diferentes formas juridicas 
vigentes de empresa, sefialando la mas 
adecuada en funci6n de la actividad eco­
n6mica y los reclfrsos disponibles. 

CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Especificar el grado de responsabilidad legal de los propietarios, 
segun las diferentes formas jurfdicas de empresa. 
Identificar los requisitos legales minimos exigidos para la cons­
tituci6n de la empresa, segun su forma juridica. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

7.2 Evaluar las caracterfsticas que definen los 
diferentes contratos laborales vigentes 
mas habituales en el sector. 

r 

7.3 Analizar los documentos necesarios para'­
el desarrollo de la actividad econ6mica de 
una pequena empresa, su organizaci6n, su -
tramitaci6n y su constituci6n. 

, 
i 

i-
7.4 Definir las obligacioııes mercantiles, fisca- t' -

les y laborales que una empresa tiene para 
desarrollar su actividad econ6mica legal­
mente. 

7.5 Aplicar las tecnicas de relaci6n con los 
clientes y proveedores, que perrnitan resol­
ver situaciones comerciales tipo. 

CFII'~E~b)S Uı:: EV,l\lUACIQN 
~~~_._---

Especificar las funciones de los 6rganos de gobierno establecidas 
legalmente para los distintos tipos de sociedades mercantiles. 
Distinguir el tratamiemo fiscai estnblecido para las diferentes for-
mas jurfdicas de empresa. . 
Esquematizar, en un cuadro comparativo, las caracterfsticas lega­
les basicas identificadas para cada tipo jurfdico de empresa. 
A partir de unos datos supuestos sobre capital disponible, riesgos 
que se van a asumir, tamano de la empresa y numero de sodos, 
en su caso, seleccionar la forma juridica mas adecuada. explicando 
ventajas einconvenientes. 

Comparar las caracterfsticas basicas de 105 di5tint05 tiP05 de con­
trət05 laborale5. e5tableciendo sus diferendas respecto a la dura­
d6n del contrato. tipo de jornada. subvenciones y exenciones, 
en su caso. 
A partir de un supuesto simulado de la realidad del sector: 

Determinar los contratos laborales masadecuados a las carac-
terfsticas y situaci6n de la empresa supuesta. 

Cumplimentar una modalidad de contrato. 

Explicar la finalidad de los documentos basicos utilizados (ln la 
actividad econ6mica normal de la empresa. 
A partir de unos datos supuestos: 

Cumplimentar 105 siguientes dOCU'""""1)",. 

Factura. 
Albaran. 
Nota de pedido. 
Letra de cambio. 
Clıeque. 
Redbo. 

Explicar 105 tramites y circuitos qUB recorren en la empresa cada 
un() de 105 documentos. 

Enumerar los tramitəs exigidos por la legislaci6n vigente para la 
constituci6n de una emprəsa. nombrando el organismo donde 
se tramita cada documento, el tiempo y forma requeridos. 

Identificar los impuestos indirectos que afectao al trMico de la 
empresa y 105 directos sobre beneficios. 
Describir el calendario fiseal correspondiente a una enıpresa indi­
vidual 0 colectiva en funci6n de una actividad productiva, comer­
cial 0 de servicios determinada. 
A partir de unos datos supuest05 eumplimentar: 

Alta y baja labora!. 
N6mina. 
Liquidaci6n de la Seguridad Socia!. 

Enumerar los libros y docunıentos que tiene que tener cumpli­
məntados la empresa con caracter Cltıligatorio segun la normativa 
vigente. 

Explicar 105 principios basicos de tecnicas de negociaci6n con 
clientes y proveedores. y de atenciön al cliente. 
A partir de diferentes ofertas de productos 0 servicios existentes 
en el mercado: 

Determinar cual de ellas es la mas ventajosa en funci6n de los 
siguientes parametros: 

Precios del mercado. 
Plazos de entrega. 
Calidades. 
Transportes. 
Descuentos. 
Volumen de pedido. 
Condiciones de pago. 
Garantfa. 
Atenci6n post-venta. 
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CAPACIDADES TERMlNAlES 

7.6 Analizar las formas mas usuales en el sec­
tor de promoci6n de ventas de productos 
o servicios. 

7.7 Elaborar un proyecto de creaci6n de una 
pequeiia empresa 0 taller, analizando su 
viabilidad y explicando los pasos nece­
sarios. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) 

a) La empresa y su entorno: 
Concepto juridico-econ6mico de enıpresa. 
Definici6n de la actividad. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Describir los medios mas habituales de promoci6n de ventas en 
funci6n del tipo de producto Y/o servicio. 
Explicar los principios basicos del «merchandising». 

EI proyecto debera inCıuir: 

Los objetivos de la empresa y su estructura organizativa. 
Justificaci6n de la localizaci6n de la empresa. 
Analisis de la normativa legal aplicable. 
Plan de financiaci6n. 
Plan de comercializaci6n. 
Rentabilidad del proyecto. 

e) Gesti6n administrativa: 

Documentaci6n administrativa. 
Tecnicas contables. 

Localizaci6n, ubicaci6n y dimensi6n legal de la empre­
sa. 

Inventario y metodos de valoraci6n de existencias. 
Cı\lculo del coste, beneficio y precio de venta. 

f) Gesti6n comercial: 
b) Formas juridicas de las empresas: 
EI empresario individual. 
Analisis comparativo de 105 distintos tipos de empre-

Elementos basicos de la comercializaci6n. 
Tecnicas de venta y negociaci6n. 
Tecnicas de atenci6n al cliente. sas. 

c) Gesti6n de const;'uci6n de una empresa: 
Tramites de constituı'i6n. 
Fuentes de financiacl6n. 

d) Gesti6n de personal: 
Convenio del sector. 
Diferentes tipos de contratos laborales. 
Cumplimentaci6n de n6minas y seguros sociales. 

3.3 M6dulos profesionales base 0 transversales. 

g) Obligaciones fiscales: 

Calendario fiscal. 
Impuestos que afectan a la actividad de la empresa. 
Cı\lculo y cumplimentaci6n de documentos para la 

liquidaci6n de impuestos indirectos: IVA e IGIC y de 
impuestos directos: EDS e IRPF. 

h) Proyecto empresarial. 

M6dulo profesional transversal 8: seguridad en las industrias de fabricaci6n mecanica 
----------------,------ -----

CAPACIDADES TERMINALES 

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

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

CRITERIOS DE EVAUJAcıON 

Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector 
de fabricaci6n mecanica, emitiendo una opini6n crftica de cada 
uno de ellos. 
A partir de un cierto numero de planes de seguridad e higiene 
de diferente nivəl de complejidad: 
Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan, 

recogidos en la documentaci6n que 10 contiene. 
Identificar y describir los factores y situaciones de riesgo para 

la sal\!d y la seguridad, contenidos en los planes. 
Describir' las funciones de los responsables de seguridad de la 

empresa y de las personas a las que se asignan tareas especiales 
en ca sos de emergencia. 

Relacionar y descri6ir las adecuadas medidas preventivas y los 
metodos de prevenci6n establecidos para evitar accidentes. 

Identificar los derechos ıj los deberes mas relevantes del empleado 
y de la empresa en materia de seguridad e higiene. 
A partir de un ciertonumero 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 situaci6n 

fisica de seiiales y alarmas, equipos contra incendios.y equipos 
de curas y primeros auxilios. 

Identificar y describir las normas para la parada y manipulaci6n 
externa e interna de 105 sistemas, maquinas e instalaciones. 

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

8.3 Relacionar los medios y equipos de segu­
ridad empleados en el sector de fabrica­
ci6n mecanica con los riesgos que se pue­
den presentar en el mismo. 

8.4 Analizar y evaluar ca sos de accidentes rea­
les ocurridos en las empresas del sector 
de fabricaci6n niecanica. 

8.5 Analizar las medidas de protecci6n en el 
ambiente de un entorno de trabajo y del 
medio ambiente. aplicables a las empresas 
de fabricaci6n mecanica. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) Planes y normas de seguridad e higiene: 

Polftica de seguridad en las empresas. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Describir las propiedades y uso de las ropas y los equipos mas 
comunes de protecei6n personal. 
Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extinci6n de 
incendios. describiendo las propiedades y empleos de cada uno 
de ellos. 
Deseribir las caracterfsticas y finalidad de las seıiales y alarmas 
reglamentarias para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de 
emergeneia. 
Describir las caracterfsticas y usos de los equipos y medios rela­
tivos a curas. primeros auxilios y traslados de accidentados. 

Identificar y describir las causas de los accidentes. 
Identificar y describir 105 factores de riesgo y las medidas que 
hubieran evitado el accidente. 
Evaluar las responsabilidades del trabajador y de la empresa en 
las causas del accidente .. 

Identificar las posibles fuentes de contaminaci6n del entorno 
ambiental. 
Relacionar los dispositivos de detecci6n de contaminantes. fijos 
y m6viles. con las medidas de prevenci6n y protecci6n que se 
va a utilizar. 
Describir los medios de vigilancia mas usuales de afluentes y 
efluentes. en los procesos de producci6n y depuraci6n en la indus­
tria de fabricaci6n mecanica. 
Explicar las tecnicas con las que la industria de fabricaci6n meca­
nica depura sustancias peligrosas para el medio ambiente. 
Justificar la importancia de las medidas de proteeci6n. en 10 refe­
rente a su propia persona. la colectividad y el medio ambiente. 
Describir los medios higienicos para evitar contaminaei6nes per­
sonales 0 hacia el producto. que debe manipularse u obtenerse. 
Relaeionar la normativa medioambiental referente a la industria 
de fabricaci6n mecanica. con los procesos productivos eoneretos 
en que debe aplicarse. 

c) Medios. equipos y tecnicas de seguridad: 
Ropas y equipos de protecci6n personal. 
Seıiales y alarmas. 
Equipos contra incendios. 

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el 
sector de fabricaci6n meeanica. 

d) Situaciones de emergencia: 
Tecnicas de evaeuaci6n. 
Extinci6n de incendios. Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra­

bajo y sobre higiene personal. e) Sistemas de prevenci6n y protecci6n del medio 
Documentaci6n sobre los planes de seguridad e higie­

ne. 
ambiente en las industrias de fabricaci6n mecanica: 

Factores del entorno de trabajo: 

b) Factores y situaciones de riesgo: Ffsicos (ruidos. luz. vibraciones. temperaturas). 
Qufmicos (vapores. humos. partfculas en suspensi6n). 

Riesgos mas comunes en el sector de fabricaei6n Factores sobre el medio ambiente: 
mecanica. 

Metodos de prevenci6n. 
Proteeciones en las maquinas e instalaciones. 
Medidas de seguridad en producci6n. preparaei6n de 

Aguas residuales (industriales). 
Vertidos (residuos s6lidos y liquidos). 

Normativa vigente sobre seguridad medioambiental 
en el sector de fabricaci6n meeanica. maquinas y mantenimiento. 

M6dulo profesional transversal 9: relaciones en el equipo de trabajo 

CAPACIDADES TERMINALES 

9.1 Utilizar eficazmente las tecnicas de eomu­
nicaci6n para reeibir y transmitir instruc­
ciones e informaci6n. 

CRITERIOS DE EVAlUACION 

Describir los elementos basicos de un proceso de comunicaci6n. 
Clasificar y caraeterizar las etapas del proeeso de comunicaci6n. 
Identificar las barreras e interfereneias que dificultan la comu­
nicaci6n. 
En supuestos practicos de recepci6n de instrueciones analizar su 
contenido distinguiendo: 
EI objetivo fundamental de la instrucci6n. 
EI grado de autonomfa para su realizaci6n. 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

9.2 Afrontar 105 conflictos y resolver, en el 
ambito de sus competencias, problemas 
que se originen en el entorno de un grupo 
de trabajo. 

9.3 Trabajar en equipo y, en su caso, integrar 
y coordinar las necesidades del grupo de 
trabajo en unos objetivos, polfticas Y/o 
directrices predeterminados. 

9.4 Participar Y/o moderar reuniones colabo­
rando activamente 0 consiguiendo la cola­
boraci6n de 105 participantes. 

9.5 Analizar el proceso de motivaci6n relacio­
nandolo con su influencia en el clima 
laboral. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

los resultados que se deben obtener, 
las personas a las que se debe informar 
Qulen, c6mo y cuando se debe controlar el cumplimiento de la 

instrucci6n. . 

Transmitir la ejecuci6n practica de ciertas tareas, operaciones 0 
movimientos comprobando la eficacia de la comunicaci6n. 
Demostrar interes por la descripci6n verbal precisa de situaciones 
y por la utilizaci6n correcta dellenguaje. 

En casos practicos, identificar 105 problemas, factores y causas 
que generan un conflicto. 
Definir el concepto y los elementos de la negociaci6n. 
Demostrar tenacidad y perseverancia en la busqueda de soluciones 
a los problemas .. 
Discriminar entre datos y opiniones. 
Exigir razones y argumentaciones en las tomas de postura propias 
yajenas. 
Presentar ordenada y claramente el proceso seguido y 105 resul­
tados obtenidos en la resoluci6n de un problema. 
Identificar 105 tipos y la eficacia de 105 posibles comportamientos 
en una situaci6n de negociaci6n. 
Superar equilibrada y arm6nicamente las presiones e intereses 
entre 105 distintos miembros de un grupo. 
Explicar las diferentes posturas e intereses que pueden existir 
entre 105 trabajadores y la direcci6n de una organizaci6n. 
Respetar otras opiniones demostrando un' comportamiento tole­
rante ante conductas, pensamientos 0 ideas na coincidentes con 
las propias. 
Comportarse en todo momento de manera responsable y cohe­
rente. 

Describir 105 elementos fundamentales de funcionamiento de un 
grupo y los factores que pueden modificar su dinamica. 
Explicar las ventajas del trabajo en equipo frente al individual. 
Analizar 105 estilos de trabajo en grupo. 
Describir las fases de desarrollo de ~n equipo de trabajo. 
Identificar la tipologfa de 105 integrantes de un grupo. 
Describir 105 problemas mas habituales que surgen entre 105 equi­
pas de trabajo a 10 largo de su funcionamientp. 
Describir el prôceso de toma de decisiones en equipo: la par­
ticipaci6n y el consenso. 
Adaptarse e integrarse en un equipo colaborando, dirigiendo 0 

cumpliendo las 6rdenes segun 105 casos. 
Aplicar t~cnicas de dinamizaci6n de grupos de trabajo. 
Participar en la realizaci6n de un trabajo 0 en la toma de decisiones 
que requieran un consenso. 
Demostrar conformidad con las normas aceptadas por el grupo. 

Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones. 
Identificar la tipologfa de participantes en una reuni6n. 
Describir las etapas de desarrollo de una reuni6n. 
Aplicar tecnicas de moderaci6n de reuniones. 
Exponer las ideas propias de forma elara y concisa. 

Describir las principales teorias de la motivaci6n. 
Definir la motivaci6n y su importancia en el entornb laboral. 

Identificar las tecnicas de motivaci6n aplicables en el entorno 
laboral. 
Definir el concepto de clima laboral y relacionarlo con la moti­
vaci6n. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) La comunicaci6n en la empresa: 

Aplicaci6n de los metodos mas usuales para la reso-
luci6n de problemas y la toma de decisiones en grupo. 

Comunicaci6n oral de instrucciones para la conse­
cuci6n de unos objetivos. 

c) Equipos de trabajo: 

Visi6n del individuo como parte del grupo. 
Tipos de comunicaci6n y etapas de un proceso de 

comunicaci6n. 
Tipos de grupos y de metodologias de trabajo en 

grupo. 
Identificaci6n de las dfficultades/barreras en la comu­

nicaci6n. 
Aplicaci6n de tecnicas para la dinamizaci6n de gru­

pos. 
Utilizaci6n de la comunicaci6n expresiva (oratoria 

escritura). 
La reuni6n como trabajo en grupo. Tipos de reunio-

nes. 
Utilizaci6n de la comunicaci6n receptiva (escucha lec-

d) La motivaci6n: tura). 

b) Negociaci6n y soluci6n de problemas: Definici6n de la motivaci6n. 

Concepto. elementos y estrategias de negociaci6n. 
Proceso de resoluci6n de problemas. 

Descripci6n de las principales teorias de la motiva­
ci6n. 

EI concepto de clima 1aboral. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo. 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Analizar el proceso de mecanizado. colaborando 
en la definici6n del procedimiento. fases de 
mecanizado. equipos. maquinas y medios 
auxiliares necesarios para ejecutarlo. 

Participar en la preparaci6n de las maquinas 
y equipos que intervienen en la fabricaci6n 
de productos mecanicos. 

Participar .en la realizaci6n de programas de 
CNC. adaptaci6n de los mismos y puesta a 
punto de las maquinas y equipos necesarios 
para su fabricaci6n. 

CRıTERIOS DE EVALUACIQN 

Identificar la documentaci6n tecnica. interpretando los parametros 
y especificaciones relacionadas con el proceso de mecanizado. 
Proponer el procedimiento que se va a utilizar. identificando los 
equipos. herramientas y medios auxiliares inherentes al desarrollo 
del mismo. 
Establecer las fases y parametros de mecanizado. garantizando 
la calidad requerida optimizando tiempos y minimizando costes. 
Seleccionar las herramientas y utillajes necesarios en funci6n del 
tipo de material. la pieza que hay que fabricar. el proceso de 
mecanizado. la calidad requerida y la disponibilidad de los equipos. 
Identificar las distintas operaciones del proceso y los elementos 
principales de regulaci6n y control de las maquinas y equipos. 

Interpretar la informaci6n de proceso identificando los materiales. 
herramientas. utiles. maquinas. equipos y parametros de regu­
laci6n. 
Intervenir en las operaciones de mantenimiento de uso de las 
maquinas y equipos: 

Limpieza. 
Engrase. 
Ajuste de 6rganos. 
Afilado de utiles de corte. 

Realizar las operaciones necesarias para la preparaci6n de las 
maquinas y equipos de mecanizado. conformado y procedimientos 
especiales: 

Colocaci6n de ı:ıtiles de corte 0 conformado y de las piezas que 
se van a mecanizar. 

Sistemas de amarre de piezas. 
Carga de programas. 
Colocaci6n de sistemas de protecci6n. 

Confeccionar el programa (0 parte de el) de CNC. a partir del 
plano de fabricaci6n. la documentaci6n tecnica y la orden de 
fabricaci6n. 
Realizar correcciones y ajustes del programa y de la maquina. 
Proponer el utillaje auxiliar necesario para la realizaci6n de la pri­
mera pıeza. 
Archivar.el programa en el soporte correspondiente. 
Realizar el mecanizado de la primera pieza mediante maquinas 
y equipos de control numerico. 
Efectuar modificaciones en los programas. optimizandolos con las 
condiciones de calidad establecidas. 
Realizar la simulaci6n en pantalla. 
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CAPACIDADES TERMINALfS 

Ejecutar en el taller de fabricaci6n las diferentes 
operaciones de mecanizado especificadas en 
una ficha de trabajo. para obtener los pro­
ductos con la calidad requerida. la seguridad 
adecuada y en el tiempo establecido. 

Participar en .el seguimiento del control de cali­
dad de un producto y su proceso ·de fabri­
caci6n. participando (en el marco de las posi­
bilidades del centro de trabajo) en las medi­
ciones. ensayos. regulaciones 0 modificacio­
nes que se efectuen. 

Actuar conforme a las normas de seguridad e 
higiene relativas al ambito de la empresa. en 
el ejercicio de las actividades inherentes al 
puesto de trabajo. 

CRITERIOS DE EVAlUACION 

Obtener toda la documentaci6n que se precisa para organizar 
el puesto de trabajo. poner a punto maquinas y equipos y controlar 
la calidad. 
Elegir las maquinas. equipos. herramientas. utillaje y medios auxi­
liares en funci6n del trabajo que se va a ·realizar. 
Identificar las distintas operaciones de proceso y 105 elementos 
principales de regulaci6n y control de las maquinas y equipos. 
Realizar el acopio de materiales necesarios que permita ejecutar 
el trabajo encomendado. 
Mantener la alimentaci6n de materiales. disponiendolos de forma 
que se efectuen las operaciones correctamente. 
Controlar el funcionamiento de las maquinas 0 equipos. ajustando 
105 parılmetros para corregir las desviaciones. 
Controlar los sistemas e instalaciones de transporte. evacuaci6n 
y tratamiento de residuos (virutas. taladrina) generados .en los 
distintos procesos. 
Realizar las operaciones de principio y fin de jornada con el fin 
de mantener los medios y equipos en estado 6ptimo de ope­
ratividad y disponibilidad. 
Ejecutar el trabajo encomendado en condiciones de calidad. segu­
ridad y tiempo establecidos. 
Mantener libre de riesgos la zona de trabajo y un cierto orden 
y limpieza. 
Colaborar con otro personal del equipo sin entorpecer su labor. 

Identificar el sistema y las normas de calidad que la empresa 
tiene establecidas en el proceso de fabricaci6n. 
Describir la tecnica empleada en la elaboraci6n de las pautas 
y procesos de control. 
Describir los medios y las tecnicas de control utilizados en los 
distintos procesos de fabricaci6n. 
A partir del plan de calidad de la empresa y de las especificaqiones 
de calidad establecidas para un producto: 

Interpretar las pautas 0 especificaciones de contro!. identificando 
las caracterısticas y parametros que deben ser controlados. 

Realizar la preparaci6n y acondicionamiento de piezas y probetas. 
Realizar las mediciones y ensayos. segun las especificaciones. 

manejando con destreza y cuidado los equipos e instrumentos 
de control. 

Identificar los defectos de calidad del producto. debidos a los 
procesos. estableciendo las causas 0 factores que los originan. 

Elaborar un informe descriptivo de las tecnicas y equipos espe­
ciales de medici6n y ensayos. utilizados en el control del pro­
ducto 0 proceso. 

Cumplimentar los grMicos y partes del control requeridos. 
Realizar un informe adecuadamente documentado que recoja al 

detalle el plan (Le calidad aplicado al control del producto y 
proceso. ası coma proponer mejoras del mismo. 

Vigilar el correcto funcionamiento de 105 equipos e instrumen­
taci6n asociada al producto detectando los funcionamientos 
anormales. 

Tener ıma actitud cauta y previsora. respetando fielmente y en 
todo momento las normas de seguridad personales y colectivas 
en el desarrollo de las distintas actividades. tanto las recogidas 
en la normativa especffica como las particulares establecidas por 
la empresa. 
Mantener la zona de trabajo libre de riesgos y con orden y limpieza. 
Identificar 105 riesgos asociados al desarrollo de los procesos. mate­
riales. maquinas e instalaciones. ası como la informaci6n y senales 
de precauci6n que existan en ellugar de su actividad. 
Identificar 105 medios de protecci6n y el comportamienfo preven­
tivo 1:jue se deben adoptar para los distintos trabajos en caso 
de emergencia. 
Empleqr los utiles de protecci6n personal disponibles y estable­
cidos para las distintas operaciones. 
Utilizar los dispositivos de protecci6n de las maquinas. equipos 
e instalaciones. 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

I 
Actuar de forma responsable en el centro de -

trabajo e integrarse en el sistema de relacio­
nes tecnico-sociales de la empresa. 

Duraci6n: 210 horas. 

CAITERIOS DE EVAıUAJ,::ıON 

Interpretar y ejecutar con diligencıa la5 instrucciones que recibe 
y responsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose efi­
cazmente con la persona adecuada en cada momento. 
Cumplir con los requerimientos y normas de uso del taller, demos­
trando un buen hacer profesional y finalizando su trabajo en un 
tiempo limite razonable. . 
Mostrar en todo momento una actıtud de respetc hac\a los pro­
cedimientos y normas establecidos. 
Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema productivo 
del sector y del centro de trabajo. 
Organizar el propio trabajo de acuerdo con las instrucciones y 
procedimientos establecidos, cumpliendo las tareas en orden de 
prioridad y actuando bajo criterios de seguridad y calidad en las 
intervenciones. 
Mantener su area de trabajo con el grado apropiado de orden 
y. limpieza. 
Coordinar su actividad con el resto del personal, informando de 
cualquiercambio, necesidad relevante 0 contingencia no prevista. 
Incorporarse puntualmente al puesto de trabajo, disfrutando de 
los descansos instituidos y no abandonando el centro de trabajo 
antes de 10 establecido sin motivos debidamente justificados. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n laboral. 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Detectar las situaciones de riesgo mas habitua­
les en el ambito laboral que puedan afectar 
a su salud y aplicar las medidas de protecci6n 
y prevenci6n correspondientes. 

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

Diferenciar las formas y procedimientos de 
inserci6n en la realidad laboral como traba­
jador por cuenta ajena 0 por cuenta propiı,ı. 

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

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

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar, en situaciones de trabajo tipo, los factores de riesgo 
existentes. 
Describir los danos a la salud en funci6n de los factores de riesgo 
que los generan. 
Identificar las medidas de protecci6n y prevenci6n en funci6n de 
la situaci6n de riesgo. 
Identificar la prioridad de intervenci6n en el supuesto de varios 
lesionados 0 de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor 
riesgo vital intrinseco de lesiones. 
Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en 
funci6n de las lesiones existentes. 
Realizar la ejecuci6n de las tecnicas sanitarias (RCP, inmovili"zaci6n, 
traslado), aplicando los protocolos establecidos. 
Identificar las distintas modalidades de contrataci6n laboral exis­
tentes en su sector productivo que permite la legislaci6n vigente. 
Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documen­
taci6n necesaria para la obtenci6n de un empleo, partiendo de 
una oferta de trabajo de acuerdo con su perfil profesional. 
Identificar y cumpnmentar correctamente los documentos nece­
sarios, de acuerdo con la legislaci6n vigente para constituirse en 
trabajador por cuenta propia. 
Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos 
propios con valor profesionalizador. 
Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en 
su caso, los condicionamientos por raz6n de sexo 0 de otra indole. 
Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus 
intereses. 
Emplear las fuentes basicas de informaci6n del derecho laboral 
(Constituci6n, Estatuto de los Trabajadores, Convenio Colectivo) 
distinguiendo los derechos y las obligaciones que le incumben. 
Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «ljqui­
daci6n de haberes». 
En un supuesto de negociaci6n colectiva tipo: 
Describir al proceso de nııgociaci6n. 
Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, produc­

tividad, tecnol6gicas) objeto de negociaci6n. 
Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la 

negociaci6n. 

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad 
Social. 
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C~~TENrDOS BASICOS (d"ra~i6n 30 horas) 

a) Saiud laboral: 

Condıciones de trabajo y seguridad. 
Fdctüres de riesgo: medid,j~ de prevenei6n y protec-

ci6n. 
Pnrnd;"GS auxilios. 

b) L.p.{Jislad6n y relə'C:iorH--:'; b;)f,\f-=tles: 

Den..r..;ho ~phoral. 

Seguridad Soci;ıl y otras prestaciones. 
Negociaci6n colectiva. 

c) Onentaei6n e inserci6n socio-Iaboral: 

EI proceso de busqueda de empleo. 
Inieiativas parıı el trabajo por cuenta propia. 
Analisis y evaluaci6n del propio poteneial profesional 

y de los intereses personales. 
Itineranos forrnativos/profesionalizadores. 

4. Profesorado 

4.1 Especialidades dfll ı.;:rıf'lso,udo con atribuci6n docente en los m6dulos profesionales del cido formativo de 
mecanizado. 

-- MODUlO PROFES~~~A~l- - - - - -- T---ESPECIA~IDAD DEL PROFESORADO ~ CUERPO 

-~Procedimi;ntos de mec:;-;ı~~~o. --torganiZaCi6n y Proyectos de F~b~ica- Profesor de Enseıianza Secundaria. 

I 
ei6n Mecanıca. 

2. Preparaei6n y programacion de Mecanizado y Mantenimiento de Profesor Tecnico de F.P. 
maquinas de fabricaoi6n ıneclinı-I Maquinas. . 
ca. 

3. Sistemas auxiliares de fabricaci6n I Mecanizado y Mantenimiento de Profesor Tecnico de F.P. 
mecanica. I Maquinas. 

4. Fabricaei6n por arranqııe d') viru-ı Mecanizado y Mantenimiento de Profesor Tecnico de F.P. 
ta i Maquinas. 

5. Fabricaci6n por abrasi6n. confor-I Mecanizado y Mantenimiento de Profesor Tecnico de F.P. 
mado y procedimieııtos especia-ı Maquinas. 

6. ~,~~trol de las caracte,istıcas dd II Organizaci6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Enseıianza Secundaria. 
producto mecanizado. i ei6n Mecaııica. 

7. Adlıunistraci6n. gesti6n y conı"r .. i Formaci6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Enseıianza Secundaria. 
cializaci6n en la pequeiia empre- i . 
sa. ii 

8. Seguridad en las industrias de i Organizaei6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Enseıianza Secundaria. 
fabricaei6n mecanica. ! ei6n Mecanica. 

9. Re,aciones en el equipo de Ifa- i Formaei6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Enseıianza Secundaria. 
bajo. i 

10. Formaci6n y Orientaci6n LiJbor~1.1 Formaci6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Enseıianza Secundaria. , ---------_. 

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

MATERtA L ESPECIALlDAD DEl PROFES(')RADO CUEAPO 
----------- -----

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

Mecanica. 
-

Tecno!ogia Industriall. 

Tecnoıogfa Industrialll. 

Organizaci6n y Pro_yectos de ı--=abrica- Profesor de Ensenanza Secundaria. 
ci6n Mecanica. 

Organizaci6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Enseıianza Secundaria. 

-..J.. ei6n Metanica. 

4.3 Equivalencias de titulaciones 8 efectos de docen­
eia. 

4.3.1 Para la impartici6n de los rn6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

Organizaci6n y Proyectos de Fabricaci6n Mecanica 

se establece la equivaleneia, a efecıos de docenda. 
del/los titulo/s de: 

Ingeniero Tecnico en Instalaciones Electromecanicas 
Mineras. 

Ingeniero Tecnico en Mineralurgia y Metalurgia. 
Ingeniero Tecnico en Estructuras del Buque. 
Ingeniero Tecnico en Construeciones Civiles. 

_~J __ . 

Diplomado en Maquinas Navales. 
Ingeniero Tecnico en Aeronaves. 
Ingeniero Tecnico en Materiales Aeronauticos y Arma-

mento Aereo. 
Ingeniero Tecnico en Explotaciones Agropecuarias. 
Ingeniero Tecnico en Industrias Agricolas. 
Ingeniero Tecnico en Mecanizaei6n Agraria y Cons-

trucciones Rurales. 
Ingeniero Tecnico en Explotəci6n de Minas: 
Ingeniero Tecnico en Mecanica. 
Ingeniero Tecnico en Organizaci6n Industrial. 
Ingeniero Tecnico en Mecanica (Estructura e Insta-

laciones Industriales). 
Ingeniero Tecnico en Mecanica (Construcci6n de 

Maquinaria). 
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Ingeniero Tecnico en Disei'io Industrial. 
Ingeniero Tecnico en Equipos y Materiales Aeroes­

paciales. 
Ingeniero Tecnico en Industrias Agrarias y Alimen­

tarias. 
Ingeniero Tecnico en Mecanizaci6n y Construcciones 

Rurales. 
Ingeniero Tecnico Industrial 

con los de Doctor. Ingeniero. Arquitecto 0 Licenciado. 

4.3.2 Para la impartici6n de los m6dulos profesiönales 
correspondientes a la especialidad de: 

Formaci6n y Orientaci6n Laboral 

se establece la equivalencia. a efectos de docencia. 
deVlos tftulo/s de: 

Diplomado en Ciencias Empresariales. 
Diplomado en Relaciones Laborales. 
Diplomado en Trabajo Social. 
Diplomado en Educaci6n Social 

con los de Doctor. Ingeniero. Arquitecto 0 Licenciado. 
, 

5. Requisitos mfnimos de espacios e instalaciones 
para impartir estas enseiianzas 

De conformidad con el artfculo 34 del Real Decre­
to 1004/1991. de 14 de junio. el ciclo formativo de 
formaci6n profesional de grado medio: mecanizado 
requiere. para la impartici6n de las ensei'ianzas definidas 
por el presente Real Decreto. los siguientes espacios 
mfnimos que incluyen los establecidos en el artfculo 32.1.a 
del citado Real Decreto 1004/1991. de 14 de junio. 

Espacio formativo 

Taller de mecanizado ............. . 
Taller de mecanizados especiales. 
Taller de CNC ...................... . 
Laboratorio de automatismos .... . 
Laboratorio de ensayos ........... . 
Laboratorio de metrologfa ........ . 
Aula polivalente ................... . 

Superficie 

m' 

300. 
150 

60 
90 
60 
30 
60 

Grado 
de utilizaci6n 

Porcentaje 

25 
15 
15 
10 
10 
10 
15 

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

En el m'argen permitido por el «grado de utilizaci6n ... 
los espacios formativos estəblecidos pueden ser ocu­
pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo 
u otros ciclos formativos. u otras etapas educativas. 

En todo caso.las actividades de aprendizaje asociadas 
a los espacios formativos (con la ocupaci6n expresada 
por el grado de utilizaci6n) podran realizarse en super­
ficies utilizadas tambien para otras actividades forma­
tivas afines. 

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

6. Acceso əl bachillerəto. convəlidaciones 
y correspondenciəs 

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso. 

Tecnologfa. 

6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
convalidaci6n con la formaci6n profesional ocupa­
cional. 

Procedimientos de mecanizado. 
Preparaci6n y programaci6n de maquinas de fabri-

caci6n mecanica. 
Sistemas auxiliares de fabricaci6n mecanica. 
Fabricaci6n por arranque de viruta. 
Fabricaci6n por abrasi6n. conformado y procedimien­

tos especiales. 
Administraci6n. gesti6n y comercializaci6n en la 

pequei'ia empresa. 

6.3 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
correspondencia con la practicə laboral. 

Procedimientos de mecanizado. 
Preparaci6n y programaci6n de macı.uinas de fabri-

caci6n mecanicə. 
Sisteməs auxiliares de fabricaci6n mecanica. 
Fabricaci6n por arranque de viruta. 
Fabricaci6n por abrasi6n. conformado y procedimien-

tos especiales. < 

Formaci6n en centro de trabajo. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 

MINISTERIO DE LA PRESIDENCIA 
3393 REAL DECRETO 2490/1994. de 23 de 

diciembre. por el que se aprueba 105 metodos 
oficiales de analisis de fertilizantes. 

Como consecuencia de la plena integraci6n de Espa­
na en la Comunidad Europea se hace necesario la armo­
rıizaci6n de la legislaci6n nacional con la legislaci6n 
comunitaria. 

Asf pues. la transposici6n de la Directiva 93/1 /CEE. 
de 21 de enero. de la Comisi6n. sobre metodos de ana­
lisis de fertilizantes. exige la incorporaci6n a la normativa 
interna de los metodos comunitarios. para comprobar 
las condiciones de ealidad y composici6n de los mismos. 
asf como para eliminar los obstaculos tecnicos a los inter­
cambios del sector. 

EI contenido de la presente norma se dicta al amparo 
de los dispuesto en el artfculo 40.2 de la Ley 14/1986. 
de 25 de abril. General de Sanidad. y del artfcu-
10 149.1. 16.a de la Constituci6n. relativo a las bases 
y coordinaci6n general de la sanidad. 

En la tramitaci6n del presente Real Decreto han sido 
consultadas las entidades y organizaciones afectadas por 
el mismo y ha sido emitido el informe de la Comisi6n 
Interministerial para la Ordenaci6n Alimentaria. 

En . su virtud. a propuesta de los Ministros de Agri­
cultura. Pesca y Alimentaci6n. de Economfa y Hacienda. 
de Industria y Energfa y de Sanidad yConsumo. de acuer­
do con el Consejo de Estado y previa deliberaci6n del 
Consejo de Ministros en su reuni6n del dfa 23 de diciem­
bre de 1994. 


