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4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen-
cia. ,
4.3.1 Para la imparticion de los médulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Organizacién y Proyectos de Fabricacion Mecéanica,

se establece la equivalencia, a efectos de docencia,
del/los titulo/s de:

Ingeniero técnico en Instalaciones Electromecénicas
Mineras.

Ingeniero técnico en Mineralurgia y Metalurgia.

Ingeniero técnico en Estructuras del Buque.

Ingeniero técnico en Construcciones Civiles.

Diplomado en Maquinas Navales.

Ingeniero técnico en Aeronaves.

Ingeniero técnico en Materiales Aeronauticos y Arma-
mento Aéreo.

Ingeniero técnico en Explotaciones Agropecuarias.

Ingeniero técnico en Industrias Agricolas.

Ingeniero técnico en Mecanizacién Agraria y Cons-
trucciones Rurales. '

Ingeniero técnico en Explotacion de Minas.

Ingeniero técnico en Mecanica.

Ingeniero técnico en Drganizacion Industrial.

Ingeniero técnico en Mecénica (Estructura e Insta-
laciones Industriales),

Ingeniero técnico en Mecanica (Construccion de
Maguinaria).

Ingeniero técnico en Disefio Industrial.

Ingeniero técnico en Equipos y Materiales Aeroes-
paciales.
 Ingeniero técnico en Industrias Agrarias y Alimenta-
rias. :

Ingeniero técnico en Mecanizacion y Construcciones
Rurales.

Ingeniero técnico Industrial. -

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

Formacion y Orientacion Laboral,

se establece la equivalencia, a efectos de docencia,
del/los titulo/s de:

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

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

De conformidad con el articuto 34 del Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de
formacion profesional de grado medio: tratamientos
superficiales y térmicos, requiere, para la imparticion de
las ensenanzas definidas en el presente Real Decreto,
los siguientes espacios minimos que incluyen los esta-
blecidos en el articulo 32.1.a del citado Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio.

Superficie Grado
Espatio formativo per de utifizacion
m? Porcentaje
Taller de tratamientos superficia-| - 1.
les ........... e 120 30
Taller de tratamientos térmicos .. 90 20
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- Grad

Espacio formativo Supe_rflcm de ”t:'l?za%ién

m2 .

Porcentaje
Laboratorio de automatismos ..... 20 15
Laboratorio de ensayos ............ 60 10
Laboratorio de metrologia ......... 30 10
Aula polivalente " .................... 60 15

El «grado de utilizaciéon» expresa en porcentaje la ocu-
pacion en horas del espacio prevista para la imparticién
de las ensefianzas minimas, por un grupo de alumnos,
respecto de la duracion total de estas ensefanzas v,
por tanto, tiene sentido orientativo para el gue definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el «grado de utilizacion»,
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu-
pados por otros grupos de alumnos 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 ocupacion expresada
por el grado de utilizacién) podran realizarse en super-
ficies utilizadas también para otras actividades forma-
tivas afines.

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

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones
y correspondencias

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso.

Tecnologia.

6.2 Mddulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacién con la formacion profesional ocupa-
cional.

Tratamientos superficiales.

Tratamientos térmicos.

Sistemas auxiliares de fabricaciéon mecanica.

Administracién, gestidn y comercializacion en la
pequefia empresa,

6.3 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral,

Tratamientos superficiales.

Tratamientos térmicos.

Sistemas auxiliares de fabricacion mecanica.
Formacidn en centro de trabajo.

Formacion y orientacién laboral.

REAL DECRETO 2421/1994, de 16 de
diciembre, por el que se establece el fitulo
de Técnico en Fundicion y las correspondien-
tes ensefianzas minimas.

El articulo 35 de la Ley Orgéanica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenaciéon General del Sistema Educativo
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Auténomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacion profesional, asi como
las ensefianzas minimas de cada uno de ellos. _

Una vez que por Real Decreto 676/1983, de 7 de’
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta-
blecimiento de los titulos de formacion profesional y sus
correspondientes ensefanzas minimas, procede que el
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Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Auténomas, segun prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacién profesional,
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacion académica relativos
a las ensefianzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las Administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de estas ensefianzas, garanticen una formacion basica
comun a todos los alumnos.

A estos efectos habran de determinarse en cada caso
la duracion y el nivel del ciclo formativo correspondiente;
las convalidaciones de estas ensefianzas y los accesos
a otros estudios; los requisitos minimos de los centros
que impartan las correspondientes ensefianzas; las espe-
cialidades del profesorado que ha de impartirlas, asi
como en su caso, de acuerdo con las Comunidades Auté-
nomas, las equivalencias de titulaciones a efectos de
docencia segun lo previsto en la disposicion adicional
undécima de la Ley Organica, de 3 de octubre de 1990,
de Osdenacion General del Sistema Educativo.

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 términos de perfil pro-
fesional, {a expresion de la competencia profesional
caracteristica del titulo.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo
de formacidn profesional de Técnico en Fundicion,

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacién
y Ciencia, consultadas las Comunidades Auténomas v,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del

Consejo General de Formacion Profesional y del Consejo .

Escolar del Estado, y previa deliberacion del Consejo
de 1hgigjftros en su reuniéon del dia 16 de diciembre
de .

DISPONGO:
Articulo 1.

Se establece el titulo de formacidn profesional de
Técnico en Fundicién, que tendré carécter oficial y vali-
dez en todo el territorio nacional, y se aprueban las
correspondientes ensefianzas minimas que se contienen
en el anexo al presente Real Decreto.

Articuio 2.

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

2. Las especialidades exigidas al profesorado que
imparta docencia en los médulos que componen este
titulo, asi como los requisitos minimos que habran de
reunir los centros educativos son los que se expresan,
respectivamente, en los apartados 4.1 y 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 establecen en el
apartado 4.2 del anexo.

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

5. Las modalidades del Bachillerato a las que da
acceso el presente titulo son las indicadas en el aparta-
do 6.1 del anexo.

6. Los modulos susceptibles de convalidacién por
estudios de formacién profesional ocupacional o corres-
pondencia con la practica laboral son los que se espe-
cifican, respectivamente, en los apartados 6.2 y 6.3 del
anexo.

Sin perjuicio de lo anterior, a propuesta de los Minis-
terios de Educacion y Ciencia y de Trabajo y Seguridad
Social, podran incluirse, en su caso, otros modulos sus-
ceptibles de convalidacién y correspondencia con Ya for-
macién profesional ocupacional y la practica laboral.

Disposicién adicional primera.

De conformidad con lo establecido en el Real Decre-
to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen
directrices generales sobre los titulos y las correspon-
dientes ensefianzas minimas de formacidn profesional,
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivo» en el nimero 2 del anexo
del presente Real Decreto no constituyen una regulacion
del ejercicio de profesion titulada alguna y, en todo caso,
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado
por la legislacidn vigente a las profesiones tituladas.

Disposicion adicional segunda.

De conformidad con la disposicidon transitoria tercera
del Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio, estan
autorizados para impartir el presente ciclo formativo los
centros privados de formacidn profesional:

a) Que tengan autorizacion o clasificaciéon definitiva
para impartir {a rama de metal de primer grado.

b) Que estén clasificados como homologados para
impartir las especialidades de la rama de metal de segun-
do grado.

Disposicién final primera.

El presente Real Décreto, que tiene caracter basicq,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30.2 de la Constitucién, asi como
en la disposicién adicional primera, apartado 2 de la
Ley Orgénica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la
Educacidn; y en virtud de la habilitacién que confiere
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenacién General del Sistema
Educativo.

Disposicion final segunda.

Corresponde a las administraciones educativas com-
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en
el ambito de sus competencias, para la ejecucion y
desarrollo de lo dispuesto en el presente Real Decreto.

Disposicién final tercera.

El presente Real Decreto entrara en vigor el dia
siguiente al de su publicacion en el «Boletin Oficia! del
Estadon. :

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

Iél Ministro de Educaciony Ciencia,
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA

ANEXO
INDICE

1. Identificacién del titulo:

1.1 Denominacién.
1.2 Nivel.
1.3 Duracidn del ciclo formativo.
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2. Referencia del sistema productivo:
2.1 Pertil profesional:

2.1.1 Competencia general.

2.1.2 Capacidades profesionales.

2.1.3 Unidades de competencia.

2.14 Realizaciones y dominios profesionales.

2.2 Evolucion de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnoldgicos,
organizativos y econémicos.

2.2.2 Cambios en las actividades profesio-
nales.

2.2.3 Cambios en la formacion.

2.3 Posicidn en el proceso productivo:

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

3. Ensefianzas minimas:

3.1 Obijetivos generales del ciclo formativo.
3.2 Moddulos profesionales asociados a una unidad
de competencia:

— Fusidén y colada.

— Sistemas de moldeo y macheria.

— Sistemas auxiliares de fabricaciéon meca-
nica.

— Control de las caracteristicas del producto
fundido.

3.3 Moadulos profesionales transversales:

— Metalurgia de la funcién.

— Seguridad en las industrias de fabricacién
mecanica.

— Relaciongs en el equipo de trabajo.

3.4 Maddulo profesional de formacion en centro de
trabajo.

3.5 Mddulo profesional de formacion y orientacion
laboral. '

4, Profesorado.

4.1 Especialidades del profesoradc con atribucion

docente en los médulos profesionales del
. ciclo formativo de fundicién.

4.2 Materias del bachillerato que pueden serimpar-
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-

SO.
6.2 Mddulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacion con la formacién profesional
ocupacional. ,
6.3 Modulos profesionales que pueden ser objeto
de correspondencia con la practica laboral.

1. Identificaciéon
Denominacion: fundicion.

1.1 .
1.2 Nivel: formacién profesional de grado medio.
1.3 Duracion del ciclo formativo: 1.400 horas

2. Referencia del sistema productivo

2.1 Perfil profesional:
2.1.1 Competencia general:

Los requerimientos generales de cualificacién profe-
sional del sistema productivo para este técnico son:

Realizar las distintas operaciones en los procesos de
fundicion, controlando los productos obtenidos, asi como
la preparacién, puesta a punto y funcionamiento de las
instalaciones, maquinas y utillajes, responsabilizandose
del mantenimiento de primer nivel de los equipos e ins-
talaciones y obteniendo la produccién en las condiciones
de calidad, seguridad y plazo requeridos.

2.1.2 Capacidades profesionales:

— Interpretar correctamente planos, especificaciones
técnicas, ordenes de fabricacién y otras informaciones
asociadas a la produccién, que le permitan realizar su
trabajo con eficacia y seguridad. .

— Operar y controlar los distintos equipos, instala-
ciones y utillajes, de forma auténoma y en condiciones
de seguridad, aplicando la técnica adecuada a la fun-
dicion que se realiza, atendiendo a las prioridades esta-
blecidas y a los principios de rentabilidad, calidad y pla-
zos exigidos.

— Poseer una visién de conjunto vy coordinada de
las fases del proceso de fundicidn en el campo de la
fabricacién mecanica, comprendiendo la funcion de las
diversas instalaciones y equipos, con objeto de alcanzar
los objetivos de la produccion. :

— Analizar las posibles prestaciones de las instala-
ciones y equipos que intervienen en el proceso de fun-
dicidn, identificando parametros de regulacién y control
con el fin de obtener el maximo rendimiento de los mis-
mos, y proponer posibles mejoras de los procesos pro-
ductivos, teniendo en cuenta los parametros de segu-
ridad y calidad establecidos. '

- — Responder de la preparacién, programaciéon vy
puesta a punto de las instalaciones, equipos y Gtiles bajo
su responsabilidad, resolviendo las incidencias que sur-
jan en el desarrollo del trabajo vy que impliquen la inter-
vencion sobre dichos elementos, teniendo en cuenta los
pardmetros de seguridad y calidad establecidos.

— Cumplir su actividad con orden, rigor y limpieza,
de acuerdo con la documentacién e instrucciones gene-
rales recibidas, previniendo los riesgos personales vy de
grupo derivados del manejo de productos, medios auxi-
liares y de los materiales.

— Interpretar y comprender la informacién de los ins-
trumentos de control, identificar las desviaciones y cono-
cer los parametros sobre los que hay que actuar para
mantener las maquinas o instalaciones dentro de las
condiciones establecidas.

- Realizar las operaciones de control de calidad en
fundicién, aplicando los procedimientos establecidos.

— Actuar, en todo momento, cumpliendo normas de
seguridad personales y medio-ambientales.

— Organizar el trabajo de los operarios que forman
parte de su equipo, realizando el seguimiento de la pro-
duccidn y las comprobaciones de las caracteristicas téc-
nicas de los productos fundidos y supervisando las con-
diciones de seguridad.

— Resolver problemas y tomar decisiones individua-
les, siguiendo normas establecidas o procedimientos
definidos dentro del ambito de su competencia, con-
sultando dichas decisiones cuando sus repercusiones
econdmicas o de seguridad asi lo requieran.

— Adaptarse a los diversos puestos de trabajo en
relacidn con el proceso de fundicién, asf como a nuevas
situaciones laborales generadas como consecuencia de
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los cambios tecnoldgicos producidos en la evolucién de
su profesién.

— Ejecutar un conjunto de acciones de contenido
politécnico y/o polifuncional, -de forma auténoma, en
el marco de las técnicas propias de su profesién y bajo
metodos establecidos.

— Mantener relaciones fluidas con los miembros del
grupo en el que esta integrado y participar activamente
en la organizacion y desarrollo de las tareas colectivas
para la consecucidén de los objetivos asignados, man-
teniendo una actitud tolerante y respetando el trabajo
de los demas comparnieros y subordinados.

— Establecer comunicaciones verbales, escritas o
graficas con otros departamentos para obtener materia
prirma necesaria para la produccién, asf como cursar soli-
citudes de reparacion de los diferentes medios de pro-
duccién y control o realizacion de (tiles y accesorios,
utilizando siempre el lenguaje técnico adecuado.

Requerimientos de autonomia en Jas situaciones de tra-
bajo:

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

— La preparacién de maquinas, equipos e instala-
ciones de fundicion.

— La programacioén y ajuste de las variables en
maquinas, equipos e instalaciones de los procesos de
fundicion.

-- El mantenimiento de primer nivel de las maquinas,
equipos e instalaciones.

— El transporte de materiales y productos necesarios
para la realizacion de ia fundicién.

— Larealizacion de las operaciones de fusidn, colada,
moldeo y macheria en los procesos de fundicion.

— La comprobacion de las caractenstlcas del pro-
ducto fundido.

— La realizaciéon de ensayos propios del proceso de
fundicion.

— La recogida de datos asomados al proceso de
fundicion.

2.1.3 Unidades de competencia:

1. Preparar equipos y realizar la fusion y colada.

2. Preparar equipos y controlar el moldeo y/o
macheria.

3. Preparar y programar maquinas e mstalamones
de procesos automaticos de fundicién.

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

4. Comprobar las caracteristicas del producto.

Unidad de competencia 1: preparar equipos y realizar la fusién y colada

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.1

1.2

1.3

Realizar el revestimiento de hornos y
cucharas, cumpliendo las especificaciones
técnicas en funcién del proceso de fusion,
en condiciones de calidad, segundad Vs
tiempo adecuadas.

Realizar la carga de los equipos de fusion,
cumpliendo las especificaciones técnicas
en funcién de la orden de fabricacion, en
condiciones de seguridad y tiempo ade-
cuados.

Preparar, programar y supervisar el fun-
cionamiento de los hornos, controlando la
calidad del caldo, en funcion de las nece-
sidades de produccion establecidas y las
especificaciones técnicas del proceso, con
las condiciones de seguridad adecuadas.

Las mediciones dimensionales y comprobaciones del espesor del
revestimiento de los hornos y cucharas se realizan cén el horno
frio, utilizando plantillas y tablas para su comparacion.

Se comprueba visualmente el aspecto del revestimiento de los
hornos y cucharas para detectar grietas vy fisuras.

El tipo de material, la calidad y la preparacion del revestimiento
son los requeridos por los materiales metalicos que se van a fundir.
El revestimiento se realiza seg(n pautas de montaje (montaje de
virolas, modo y grado de vibracion, aditivos a afiadir) y seguridad
establecidas.

Las caracteristicas («basicidad», grado de acidez, refractariedad,
forma fisica de los ladrillos, «pisé») del revestimiento cumplen
las especificaciones definidas en el programa de fusion establecido
{materiales, secuencias, normas técnicas prescritas).

La seleccion y la determinacion de la cantidad de los materiales
a fundir permiten obtener la composicidén quimica prescrita (des-
crita en tablas). {Fundiciones: % C, Si, Mn, S, P, Mg, Cu. Aceros:
% C, Si, Mn, §, P, Cr, Ni. Aluminios: % Si, Fe, Cu, Mg. Cobres:
% Zn, Sn, Mn, Fe).

El orden de carga de los distintos materiales que intervienen en
la fundicion (lingote, acero, retorno) se realiza de acuerdo con
el proceso establecido.

La carga de los materiales que se van a fundir se realiza con
fos medios, equipos y normas de seguridad adecuados.

Los materiales empleados en el proceso de fusidén se mantienen
ordenados y clasificados para su correcta identificacion y mani-
pulacién.

Los elementos de transporte y manutencion (puentes magnéticos,
pinzas, grdas) son los adecuados y se conservan limpios, orde-
nados y en perfecto estado de uso.

Los parametros de funcionamiento (mten3|dad de corriente eléc-
trica, gases, aire o combustible, temperatura) son los regueridos
por el proceso.

Se comparan los resultados quimicos obtenidos del andlisis de
la probeta (componentes y porcentajes) con los requeridos, pro-
cediendo al ajuste definitivo del caldo, afiadiendo los elementos
de aleacién en la cantidad precisa.
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REALIZACIONES

€RITERIOS DE REALIZACION

1.4

1.5

1.6

Realizar la colada o inyeccién en molde
(manual 0 automdtica) y controlar el
enfriamiento, manteniendo el nivel 6ptimo
de produccion, en condiciones de segu-
ridad y tiempo adecuados.

Organizar y supervisar el trabajo del equi-
po de operarios a su cargo, partiendo de
la orden de fabricacién e instruyéndoles
si es necesario.

Determinar los utillajes necesarios para la
sujecion de piezas y herramientas, asegu-
rando la factibilidad y optimizando el pro-
ceso de fusion y colada, cumpliendo los
objetivos de coste establecidos.

Los sistemas de refrigeracién y aspiracidn (caudales, presiones
y temperatura de agua y aire} funcionan correctamente de acuer-
do con las normas de seguridad.

Las cucharas de colada se preparan de acuerdo con la cantidad
y composicion del caldo.

Los sistemas y aparatos de seguridad {limitadores de temperatura,
limitadores de carga, limitadores de carrera) se comprugban perio-
dicamente y se encuentran en perfecto estado de uso.

Las probetas para realizar los analisis cumplen las especificaciones
requeridas (zona toma muestra, cantidad, forma) y estan conve-
nientemente mecanizadas (planeado).

Los tiempos y temperaturas se mantienen dentro de limites esta-
blecidos por la curva de temperatura.

La temperatura del caldo en el horno permite que el proceso
de colada se realice con la temperatura requerida, considerando
el enfriamiento que se produce en el trasvase del horno al molde:
Se registran las variaciones de los parametros y modificaciones
realizadas para ajustarse al proceso.

El mantenimiento de primer nivel se realiza conforme al plan esta-
blecido y/o a las necesidades detectadas en el funcionamiento
del horno.

El registro de la periodicidad de los controles y revisiones efec-
tuadas se realiza conforme al plan de mantenimiento.

Las necesidades de mantenimiento, que sobrepasen la respon-
sabilidad asignada, se transmiten con prentitud y formas ade-
cuadas al servicio de mantenimiento y reparacion.

Los elementos de transporte y manutencidn (carretillas eléctricas,
polipastos) son los adecuados y se conservan limpios, ordenados
y en perfecto estado de uso, manipulandose con seguridad.
La cantidad de caldo extraida del horno es la necesaria y se ajusta
a las necesidades de los moldes empleados en el proceso de
colada.

El control del comportamiento de solidificacidon se realiza ana-
diendo las inoculaciones establecidas (ferrosilicio dopado con Al,
Ba, Ca, Sr) en cantidad, tiempo y forma.

La colada se realiza a la temperatura, velocidad y caudal ade-
cuados, y garantiza el correcto llenado del molde y la seguridad
del entorno (derrames, perforaciones).

El enfriamiento de las piezas se realiza segln los procedimientos
establecidos.

Los operarios a su cargo conocen los 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 tecnoldgicos
y/u operativos necesarios para el desarrollo del trabajo.

Se fomentan las actitudes positivas hacia el trabajo y los cambios
tecnoldgicos.

Se potencia el ambiente critico y de mejora continua.

Se garantiza que las tareas asignadas son ejecutadas de modo
adecuado y en el tiempo establecido.

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

El croquis se realiza segun las normas de representac:on grafica
establecidas.

El utillaje definido optimiza la realizacidn de las operaciones del
proceso.

El croquis definido es completo y permite el desarrollo y la cons-
truccion del utiliaje.

En el croquis se definen los elementos de rigidizacion provisionales
que se deben colocar durante el proceso de fusion y colada, asi
como los accesorios necesarios para la manipulacion de los
elementos.

El utillaje definido en el croguis permite su cambio en un tiempo
minimo y en condiciones de seguridad.

El coste del utillaje definido esta dentro de los limites admitidos.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.7 Crear, mantener e intensificar relaciones
de trabajo en el entorno de produccién,
resolviendo los conflictos interpersonales
que se presenten y participando en la
puesta en préactica de procedimientos de
reclamaciones y disciplinarios.

1.8 Actuar segun el plan de seguridad e higie-
ne de la empresa, llevando a cabo tanto
acciones preventivas como correctoras y
de emergencia, aplicando las medidas
establecidas y cumpliendo las normas vy
la legislacidn vigentes.

Se proponen las posibles mejoras de los Utiles y herramientas
disponibles. ,

Se difunden los procedimientos de la empresa entre los miembros
que la constituyen, para que estén informados de ia situacién
y marcha de la misma, fundamentalmente en los aspectos de
calidad y productividad.

En la toma de cualquier decision, que afecte a los procedimientos,
se tiene en cuenta y se respeta la legislacion faboral.

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

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

Se establece un plan de formacién continuada para conseguir
la formacion técnica 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 informacion adecuadamente, antes de-tomar una deci-
sién. 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 legislacion vigente y en el reglamento especifico de su entor-
no laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario 0 una queja, se
aporta la informacién disponible, con la minima demora.

Se identifican los derechos y deberes, del empleado y de la empre-
sa, en materia de seguridad e higiene.

Se identifican los equipos y medios de seguridad méas adecuados
para cada actuacidn siendo correctos su uso y cuidado.,

Se identifican los 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 los casos peligrosos observados.

En casos de emergencia:

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

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

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

Se actla segun lo especifigado en el plan de seguridad.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccién: sistemas de manipulacién

medidores de carbono equivalente). Dispositivos de
seguridad de mdquinas e instalaciones. Sistemas de
fusion (cubilotes, hornos eléctricos (de resistencia, de
induccion y de arco), hornos de oxicombustion de gas

y transporte de productos sdlidos (lingotes, chatarras,
ferroaleaciones), liquidos (agua, aceite hidraulico) y
gaseosos {oxigeno, argén, gas natural). Sistemas de ele-
vacion (grdas, monorrieles, carretillas eléctricas, eleva-
dores). Sistemas de almacenamiento (silos, cisternas).
Maquinas e instalaciones de mezclado (agitadores).

Magquinas e instalaciones de acondicionamiento (estufas, .

secadores continuos). Elementos e instrumentos de
medida de producto (basculas, balanzas, bombas dosi-
ficadoras, dosificadores volumétricos y gravimétricos).
Instrumentos de medida (caudalimetros, viscosimetros,
pirdmetros, termometros, tamices granulométricos, vol-
timetros, amperimetros, mandémetros, potenciémetros,

. natural y de GLP}. Instrumentos de preparacion y herra-

mientas de construccion.

b} Materiales y productos intermedios: gas natural,
oxigeno, argén, nitrégeno, revestimientos refractarios (la-
drillos, pises), lingotes, y chatarra (hierro, acero, aluminio,
latén, bronce), ferroaleaciones (silicio, cromo, mangane-
so), aleaciones no férreas, coagulantes de escoria,
desoxidantes, escorias, agua, aceite, materiales de acon-
dicionamiento (sacos de papel 0 de materias plasticas,
contenedores)

¢} Productos o resultados del trabajo: preparacion
y pesado de las cantidades a fundir. Carga de los mate-
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riales. Preparacion de la composicién deseada. Adicion
de productos para la mejora de las caracteristicas. Mate-
rial fundido a la temperatura y composicién correcta.

d) Procesos, métodos y procedimientos: procesos
de fusion, seguin instrucciones de procedimientos. Ensa-
yos primarios de calidad, pirometria. Analisis térmico y
analisis térmico diferencial. Normas de segundad

e) Informacién:

Utilizada: planos. Documentacidn técnica, especifica-
ciones del cliente. Normas. Fichas técnicas. Pautas de
control. Normas de seguridad.

Generada: hojas de incidencias. Parte de trabajo. Hoja
de instrucciones. Croquis de los utillajes para sujecion
de piezas y herramientas.

Unidad de competencia 2: preparar equipos y controlar el moldeo y/o macheria

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1 Obtener mezcla de arsnas para moldeo,

' en funcién del proceso y de las especi-
ficaciones técnicas, asegurando la calidad
requerida.

2.2 Obtener moldes y machos con la calidad
establecida en las especificaciones técni-
cas, preparando, programando y contro-
lando las instalaciones de moldeo vy
macheria automaticas, en condiciones de
seguridad.

La seleccion y determinacion de la cantidad de componentes de
fa arena (arena nueva, arena de retorno, bentonita, hulla, agua)
permiten obtener la composicion requerida por las caracteristicas
fisicas que hay que conseguir (resistencia a compresion, humedad,
permeabilidad, compactabilidad, temperatura) y por el programa
de moldeo {nGmero, volumen de piezas, secuencias, normas
técnicas).

Se consiguen las propiedades de la arena (plasticidad, permea-
bilidad, refractabilidad, cohesién) seleccionando los equipos vy
regulando los parametros de mezclado (mezclador, tiempo de
malaxado, energia consumida).

Las probetas para realizar los andlisis de arena cumplen las espe-
cificaciones requeridas (cantidad de la muestra, forma).

Se comprueba que las arenas cumplen con las especificaciones
técnicas establecidas para cada caso, relacionando resultados de -
andlisis (permeabilidad, cohesidn, humedad, fluencia, deformabi-
lidad) con las mismas, procediendo al ajuste definitivo de las mez-
clas afiadiendo los componentes y las cantidades precisos.

La vida de banco {tiempo de utilidad) de las mezclas es la requerida
para obtenerse el rendimiento éptimo del proceso.

Se selecciona el utillaje (molde para mota o macho) en funcién
del moldeo que se quiera realizar, comprobando gue su estado
es optimo {ausencia de incrustaciones, estado superficial, limpieza)
y que se ajusta a las especificaciones técnicas.

El montaje de Utiles y accesorios se realiza utilizando el herramental
adecuado, siendo el proceso de montaje y los criterios de segu-
ridad los establecidos.

Los parametros de inyeccion {presién, compresion, temperatura,

tiempo de gaseado, tiempo de extraccion) son los requendos por
el proceso.

Las temperaturas de conservacion de los componentes del molde
{arenas) son las adecuadas para su uso. ‘
Se comprueba que la mota o macho, obtenido mediante una prue-

- ba, se ajusta a las caracteristicas (forma, dimensién, estado super-

ficial) especificadas en el proceso, comunicando los defectos
observados para su posterior tratamiento.

Los equipos e instalaciones se mantienen limpios y en correcto
estado .de mantenimiento para evitar la reaccion quimica de los
componentes y agarrgtamienio derivado de las instalaciones.
El proceso se ejecuta manteniendo los parametros de operacién,
cumpliendo las normas de manipulacién de productos y de segu-
ridad establecidas.

El transporte y montaje de los moldes y machos se realiza sin
producirles dafios, empleando los medios adecuados y en con-
diciones de seguridad.

La limpieza y comprobacién de los moldes para arenas 0 machos
permite su posterior utilizacidén o la reparacion en la observacion
de los defectos.

La actuacion sobre el ciclo de fabricacidn, tan pronto se detecta
una anomalia, garantiza el buen funcionamiento y la produccién
de la linea de moldeo.

El registro de la periodicidad de los controles y revisiones efec-
tuadas 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 reparacion.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.3 Obtener moldes por procedimiento

manual, con la calidad establecida en las
especificaciones técnicas y con las con-
diciones de seguridad adecuadas.

24 Organizar y supervisar el trabajo del equi-

2.5

2.6

po de operarios a su cargo, partiendo de
la orden de fabricacion e instruyéndoles,
si €s nacesario.

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

[

Crear, mantener € intensificar relaciones
de trabajo en el entorno de produccién,
resolviendo los conflictos interpersonales
que se presenten y participando en la
puesta en practica de procedimientos de
reclamaciones y disciplinarios.

Se selecciona el modelo en funcién del moldeo que se va a realizar,
comprobando que su estado es dptimo (ausencia de incrusta-
ciones, estado superficial, limpieza) y que se ajusta a las espe-
cificaciones técnicas. .

Se obtienen los semimoldes posicionando los modelos y afiadien-
do la mezcla de arena dentro de la vida de banco, manteniendo
los pardmetros (presién, frecuencia de vibracion, tiempo de
prensado).

L.os moldes/machos estdn tratados segn procedimientos de pin-

tado, secado y curado establecidos.

El transporte y montaje de semimoldes y machos se realiza sin
producirles danos, empleando los medios adecuados y en con-
diciones de seguridad.

El montaje de los machos y semimoldes y establecimiento de
bebederos y mazarotas se realiza utilizando las herramientas ade-
cuadas, siguiendo el proceso de montaje y los criterios de segu-
ridad establecidos.

La temperatura de conservacion de la mezcla de arenas es la

" adecuada para su uso.

El proceso se ejecuta cumpliendo normas de manipulacién de
productos y en condiciones de seguridad, manteniendo orden y
limpieza en las instataciones.

La disposicion de los modelos en las cajas de moldeo permite
el maximo aprovechamiento de éstas.

Los operarios a su cargo conocen los medios, herramientas y
procesos que tienen que utilizar.

Los operarios a su cargo conocen los cometidos y proced|m|entos
de trabajo.

Se forma a los operarios a su cargo sobre los cambios tecnoldgicos
y/u operativos necesarios para el desarrollo del trabajo.

Se fomentan las actitudes positivas hacia el trabajo y cambios
tecnologicos.

Se potencia el ambiente critico 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 interpretacién y ejecucion de las érdenes de trabajo.

El croquis se realiza segun las normas de representacion grafica
establecidas.

El utillaje definido optimiza la realizacion de las operaciones del
proceso.

El croquis definido es completo y permite el desarrollo y ta cons-
truccion del utillaje. .

En el croquis se definen los elementos de rigidizacidn provisionales
que se deben colocar durante el proceso, asi como los accesorios
necesarios para la manipulacién de los elementos.

El utillaje definido en el croquis permite su cambio en un tiempo
minimo y en condiciones de seguridad.

El coste del utillaje definido estd dentro de los limites admitidos.
Se proponen las posibles mejoras de los utiles y herramientas
disponibles.

Se difunden los procedimientos de la empresa entre los miembros
que la constituyen, para que estén informados de la situacion
y marcha de la misma, fundamentalmente en los aspectos de
calidad y productividad.

En la toma de cualquier decisién, que afecte a los procedimientos,
se tiene en cuenta y se respeta la legislacién laboral.

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

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

Se establece un plan de formacion continuada para conseguir
la formacién técnica del personal.

Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo
y se toman las medidas para resolverios con prontitud.



BOE nim. 35

Viernes 10 febrero 1995

4501

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.7 Actuar segun el plan de seguridad e higie-
ne de la empresa, llevando a cabo tanto
acciones preventlvas como correctoras y
de emergencia, aplicando las medidas
establecidas y cumpliendo las normas y
la legislacion vigentes.

Se recaba informacién adecuadamente, antes de tomar una deci-
sidn, para resolver problemas de relaciones pérsonales, consul-
tando, si fuera preciso, al inmediato superior.

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

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja se
aporta la informacién disponible con fa minima demora.

Se identificarrlos derechos y deberes del empleado y de la empresa
en materia de seguridad e higiene.

Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados
para cada actuacion, siendo su uso y cuidado el correcto.

Se identifican los 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 su respensabilidad permanecen en condiciones de
limpieza, orden y seguridad.

Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones
y de los casos peligrosos observados.

En casos de emergencia:

Se realiza el paro de la maquinaria de la forma adecuada y se
produce la evacuacion de los edificios con arreglo a lcs pro-
cedimientos establecidos.

Se identifica a las personas encargadas de tareas especmcas en
estos casos.

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

Se acttia segun lo especificado en el plan de seguridad.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccién: maqumas de moldeo vy
macheria. Maquinas de inyeccion. Instalaciones de pin- e)

T

microfusion, centrifuga), «lost-foam». Colada continua,
por gravedad, por inyeccidn o alta presién. Procesos de
enfriamiento,

Informacion:

tado y secado. Instalaciones de transporte. Utillajes de
moldeo, sujecion, dtiles de medicion. Utiles de dibujo.

b) Materiales y productos intermedios; arenas de
silice, olivino, cromita. Aditivos: bentonitas, hullas, dex-
trinas, oxidos, agua, pinturas. Resinas fendlicas, furani-
cas. Ceras, separadores, polyspan, «lost-foam».

¢) Produgtos o resultados del trabajo: piezas listas
para el proceso de acabado. Moldes listos parala colada.

d) Procesos, métodos y procedimientos: proceso de
moideo en verde, quimico, metélico (Coquilla, inyectada,

- Utilizada: planos del producto que se va a fabricar,
de los meldes 0 accesorios del proceso. Fichas de control -
de calidad de los materiales, productos y componentes.
(Fj'rogramas de traba;o F|chas y érdenes de trabajo. Hojas

e ruta

Generada: informes de mejora del proceso de moldeo,
Croquis de utillajes y heframientas necesarias para el
moldeo. Fichas para el control de la produccién. Parte
de trabajo. Hoja de incidencias.

Unidad de competenma 3: preparary programar maquinas e instalaciones de procesos
automaticos de fundicién

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1 Configurar las maquinas o instalaciones
automaticas de fundicién, segun la docu-
mentacidn técnica y las caracteristicas del
sistema, preparando y montando los Utiles
de amatre y accesorios requeridos en con-
diciones de seguridad.

Se determina el trabajo que se debe realizar interpretando los
planos y las especificaciones técnicas del producto y proceso {se-
cuencia de operaciones, utiles empleados).

Los utiles y accesorios (moldes, elementos de sujecién, troqueles)
se seleccionan teniendo en cuenta el proceso que se va a realizar
y las especificaciones de uso vy montaje del fabricante de los
mismos.

El montaje de los dtiles se realiza con las herramientas adecuadas,
cuidando la limpieza de los apoyos y el buen estado de conser-
vacion, de acuerdo con especificaciones técnicas (secuencias,
pares de apriete, reguiacion), asi como las del fabricante, y cum-
pliendo las normas de seguridad.

La limpieza de las superficies de contacto de los ensamblajes
permite el correcto montaje de los distintos elementos.

Los dtiles y accesorios se encuentran en buen estado de limpieza
y conservacion y permiten obtener los resultados previstos segun
especificaciones.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.2

3.3

34

3.5

Programar los equipos (PLC's y robots) o
instalaciones sobre los mismos, en funcion
del proceso de trabajo, consiguiendo la
actuacioén precisa, optimizando la utiliza-
c¢ién y en condiciones de seguridad.

Operar los elementos de regulacion de las

instalaciones automaticas de fundicién
para garantizar el correcto funcionamiento
de las mismas, de acuerdo con el proceso
e_zta(tj:lecido ¥y en condiciones de segu-
rictaq.

Introducir (o transferir) y verificar los pro-
gramas de robots o PLC’s, mediante simu-
lacion o un primer ciclo en vacio, para
garantizar el correcto funcionamisnto del
sistema, asegurando la fundicién en el
tiempo establecido, con la calidad y Ia
seguridad adecuadas.

Realizar el mantenimiento de primer nivel
de los equipos e instalaciones, segin el
manual de instrucciones, comunicando las
anomalias que no puedan resolverse en
tiempo y forma adecuados.

Las especificaciones técnicas del programa (desplazamientos,
velocidades, fuerzas de amarre) se obtienen de la interpretacion
de la documentacion técnica (planos, proceso, manuales de uso).
El programa se realiza segun las especificaciones técnicas del
proceso (secuencia, parametros de sujecidn, velocidades) y tiene
la sintaxis adecuada al equipo que debe programar.

La interaccion entre el sistema mecanico auxiliar y la maquina
se realiza en el momento adecuado, con el menor tiempo muerto
posible y con el gradoe maximo de utilizacién.

El desplazamiento de los manipuladores vy robots se realiza sin
colisiones, teniendo en cuenta las normas de seguridad personal
y de equipos.

El programa determina que el sistema éjecute el proceso de ali-
mentacion segun las especificaciones técnicas.

Los parametros regulados {velocidad. caudal, presion) se ajustan
a las especificaciones técnicas 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.

Las variables {velocidad. fuerza, presidn) se verifican utilizando
los instrumentos adecuados y calibrados.

El programa introducido y la referencia de posicion de la pieza
en la maquina dan respuesta a la trayectoria prefijada, cumpliendo
con los requerimientos del plane de pieza correspondiente.

La introduccion del programa no destruye informacion o progra-
mas necesarios en la maquina, ni interfiere el proceso de fundicion.
La introduccién ordenada y secuenciada de las ordenes de pro-
gramacidn permite la obtencion del tratamiento especificado, evi-
tando movimientos indeseados de las mismas durante el proceso
de fundicidn siendo eliminados, si procede, con posterioridad.
La verificacion del programa permite ajustar las variables del mis-
mo (desplazamiento, secuencia, velocidad), adaptandolas a las exi-
gencias del trabajo. A

El ajuste de algunos parametros del programa permite adaptarlos
a las exigencias de otros trabajos parecidos.

La optimizacion del tiempo se realiza regulando los elementos

* que controlan los pardmetros del proceso.

Las trayectorias programadas garantizan la seguridad de las per-
sonas, equipos e instalaciones,

El mantenimiento de primer nivel se realiza teniendo como refe-
rencia la documentacion técnica, la ficha de mantenimiento, las
instrucciones de la empresa y las normas de seguridad.

Se observa que los elementos de medida y control def equipo
e instalaciones funcionan correctamente.

La sustitucion de elementos averiados o desgastados restablece
las condiciones normales de funcionamiento, de forma segura
y eficaz.

Una vez utilizado se realiza siempre la limpieza del equipo.
El cambio de componentes sustituibles se realiza, siempre que
éstos lo requieran, con recamhios homologados y adaptandose
a las caracteristicas originales.

Los elementos susceptibles de engrase se lubrican con la perio-
dicidad establecida. .

La observacion de los parametros de funcionamiento de los equi-
pos e instalaciones detecta sintomas de averia o mal funcio-
namiento. _

El control de los minimos «stocks» de elementos de repuesto,
asi como el estado de conservacion y localizacion, estan actua-
lizados. :

El registro de la pericdicidad 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 reparacion.

Las normas de seguridad se observan durante la realizacién de
las diversas operaciones de mante nimiento.
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DOMINIO PROFESIONAL

a} Aledios de produccién: instalaciones para proce-
sos de fundicidn. Instalaciones automaticas de fundicién:
robots. Manipuladores. Sistemas de transporte {carre-
tiltas, cintas transportadoras). PLC’s. Consolas de pro-
gramacion,

b) Materiales y productos intermedios: elementos
de automatizacion (eiectrovalvulas cilindros, relés). Equi-
pos de mantenimiento. Esquemas eléctricos, neumati-
cos, hidraulicos, sindpticos.

c) Productos o resultados del trabajo: programas de
equipos informaticos industriales para el control de sis-
temas.

d) Procesos, métodos y procedimientos: programa-
cion de PLC's, robots y manipuladores especificos. Regla-
je y colocacion de dtiles y accesorios. Introducciéon de
correcciones en los programas. Reajuste de los para-
metros {(velocidad, fuerza, presidn). Técnicas de trata-

mientos. Supervision y control del funcionamiento en
el caso de que los equipos trabajen de forma auténoma.
Pautas de control y verticacion.

e) Informacion:

Utilizada: ptanos. Ordenes de fabricacién. Especifica-
ciones técnicas. Pautas de control. Instrucciones del pro-
ceso. Instrucciones sobre funcionamiento y manejo de
los equipos e instalaciones. Manuales de programacion
de PLC's, robots y manipuladores especificos. Caracte-
risticas técnicas del sistema a programar. Catalogos de
accesorios para automatizacion. Normas de seguridad
en las operaciones de equipos e instalaciones. Instruc-
ciones de control. Parametros de calidad en el trata-
miento. Instrucciones de mantenimiento de uso.

Generada: programas para PLC's, robots o manipu-
ladores especificos. Manuales de carga y operacion de
los sistemas programados. Hoja de incidencias. Parte
de trabajo. Hoja de instrucciones. Informacién para el
mantenimiento.

Unidad de competencia 4: comprobar las caracteristicas del producto

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.1

Realizar los controles de recepcién de los
materiales y componentes, aplicando los
Frocedlmlentos establecidos, cumpliendo

as normas de seguridad requeridas y ase-
gurando el nivel de calidad de recepcién.

4.2 Realizar el control de la fabricacion, a partir

de las pautas de control y con los medios
previstos, y realizar el informe correspon-
diente o recoger los datos en el formato
adecuado. .

La recepcion de materiales y componentes {arenas, lingotes, cha-
tarras ) se realiza teniendo en cuenta las especificaciones recibidas.
Los materiales y componentes dafiados o que no cumplen con
las especificaciones de pedido son rechazados, comunicandose
el hecho al proveedor y al responsable de compras, actuando
segun especificaciones.

Los materiales se corresponden en forma, cantidad y calidad con
el pedido realizado y estan en correcto estado

El control y registro de los materiales y productos se realiza medlan-
te fichas de control o sistemas informatizados.

El control y supervision de los materiales rechazados permite cla-
sificarlos y estibarlos segun el grado de rechazo.

La descarga, manejo y estiba de los materiales se efectiia en
el lugar y con los medios adecuados, clasificAndolos segin uso,
y de modo que no sufran deterioro.

Las probetas se adecuan a la normativa existente para realizar
el ensayo.

Se comprueban las arenas de moldeo (permeabilidad, cohesion,
humedad, deformabilidad, fluencaa) utilizando procedimientos
establecidos.

Se realiza la comprobacion de pureza y caracteristicas de los pro-
ductos auxiliares (carbon, dextrina, talco) utilizando procedimien-
tos establecidos. )

La cantidad de bentonita necesaria para la composicion de la
arena de moldeo se calcula conforme a un procedimiento esta-
blecido, utilizando tablas.

Los equipos empleados en los ensayos (malaxadoras, tamices,
mezcladoras, humedecedores) se limpian después de cada ensayo.
Se aplican las normas de seguridad durante los trabajos de
recepcion.

El estado en que se encuentra el envio. (aceptado, rechazado,
pendiente de inspeccién) se identifica adecuadamente mediante
etiquetas u otro sistema.

En la recepcion de materiales y componentes se comprueba la
documentacion técnica (certificado de calidad, graficos de control,
estudios de capacidad) que le acompafia.

- Los elementos que hay que verificar estan en correcto estado

de limpieza y carentes de rebabas.

Las piezas estan estabilizadas térmicamente a una temperatura
adecuada para su verificacion.

El almacenaje y manipulacion de los elementos que hay que veri-
ficar no produce tensiones en ellos.

Las medidas realizadas permiten comprobar que el objeto en cues-
tidn {modelos, piezas fundidas. revestimientos de hornos) tiene
las dimensiones, formas y aspectos especificados.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.3

4.4

45

4.6

Calibrar periddicamente los equipos de
medicién de su competencia, segln
manual de calibracion y procedlmlentos
escritos establecidos.

Realizar la preparacion y ejecucion de
ensayos destructivos (ED), aplicando los
procedimientos establecidos y la norma-
tiva especifica.

Realizar la preparaciéon y ejecucién de
ensayos no destructivos (END), aplicando
los procedimientos establecidos y la nor-
mativa especifica.

Realizar los informes con los resultados
de las comprobaciones realizadas, a fin de
mantener un registro de las mismas y pro-
poner medidas correctoras frente a des-
viaciones de las especificaciones.

Los instrumentos de comprobacidon permiten obtener medidas con
la precisidn requerida.

La verificacion 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 graficos o documentos
comprensibles.

La aplicacion de aparatos de medida y comprobacién permite
detectar anomalias existentes que provocan la no conformidad.
Los criterios de aceptacidn/rechazo se aplican segun especifica-
ciones técnicas.

La aplicacion de las acciones correctivas establecidas permite,
}en su caso, la reparacion o recuperacion de productos no con-
ormes.

La calibracién periddica de los equipos permite obtener valores
con la fiabilidad requerida.

El patron seleccionado se corresponde con las indicaciones que
deben detectarse.

El mantenimiento, uso, control y almacenado de los equipos se
realiza segun manual de uso o instrucciones.

Se realiza el marcado de los instrumentos v equipos con la refe-
rencia, para su control posterior.

Se realiza la preparacién y control de toda la documentacion (fi-
chas, tarjetas y etiquetas de identificacion) que genere el programa
de mantenimiento.

El archivo de certificados de los patrones de referencia se mantiene
actualizado.

El mantenimiento y cuidado de los patrones de referencia se realiza
segin manual de uso o instrucciones, enviandolos, cuando pro-
ceda, a los laboratorios de orden superior para su recalibracion.

Las probetas se adecuan a la normativa existente para realizar
el ensayo. _

El tipo de ensayo, asi como el método aplicado, es el adecuado
a la variable y pieza a inspeccionar.

La interpretacion de los resultados obtenidos permite estabiecer
el grado de cumplimiento de las especificaciones a controlar.
Se realiza la calibracion y mantenimiento de utillajes y maguinas
de ensayo.

La realizacién del ensayo contempla los requisitos de seguridad
aplicables.

El tipo de ensayo (hqu:do penetrante, particulas magnéticas, ultra-
sonidos, radiologia), asi como el método aplicado, es el adecuado
al tipo de defecto que se trate de detectar.

La seleccidon del liquido penetrante y el método de observacién
se efectia de acuerdo con la inspeccion que se va a realizar.
La preparacién de la zona que se va a inspeccionar se realiza
de acuerdo con ef procedimiento establecido y las especificaciones
recibidas.

La interpretacién de las indicaciones encontradas como resultado
del ensayo se corresponde con los criterios establecidos.

El tiempo de permanencia de los liquidos se controla segin lo
establecido. .

La limpieza final de la superficie inspeccionada se realiza una
vez finalizado el ensayo.

El defecto encontrado mediante ensayo radiolégico se identifica
comparandolo con el album radiografico.

La proteccion personal permite realizar el ensayo sin riesgo para
la salud. .
Las medidas de seguridad tomadas permiten que las radiaciones
no afecten a ninguna persona del area mas cercana.

Los informes se adecuan al procedimiento establecido y estan
expresados con claridad y precision.

Las propuestas referentes a la mejora del proceso de fundicion
permiten que se minimicen o corrijan las desviaciones de las carac-
teristicas que se van a conseguir.

El tratamiento estadistico de los resultados obtenidos permite la
elaboracién de graficos de control.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

— Se realiza el registro de los resultados en la ficha de entrada
de los materiales, productos y componentes.

— los informes reflejan las incidencias observadas durante el control
de las materias primas, operaciones de fundicion y de las piezas
fundidas, para su posterior tratamiento.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccidn: equipos de medicion
dimensional, eléctrica y electrdnica. Plantillas. Equipos
de laboratorio para analisis de materiales. Equipos para
ensayos no destructivos. Equipos para ensayos destruc-
tivos. Equipos para andlisis de arenas. Patrones de refe-
rencia. Soportes informaéticos y estadisticos.

b} Materiales y productos intermedios; piezas para
ser verificadas. Probetas para realizar ensayos. Placas
radiogréficas. Liquidos penetrantes, Particulas para ensa-
I\(os de particulas magnéticas. Arenas y productos auxi-
jares.

¢) Principales resultados del trabajo: informes escri-
tos de los resultados de las verificaciones y ensayos.
Recepcidn y clasificacion de las materias primas. Equipos
de medida y ensayos calibrados. Radiografias para su
valoracién. Certificados de control de procesos.

d} Procesos, métodos y procedimientos: métodos
de medida en una, dos o tres dimensiones. Procedimien-
tos de ensayos. Procedimientos de calibracién. Métodos
y técnicas de ensayos no destructivos (END) y destruc-
tivos (ED). Métodos y técnicas de analisis de arenas y
productos auxiliares. Procedimientos de ejecucian. '

e) Informacion:

Utilizada: planos del producto. Especificaciones téc-
nicas. Normas de aplicacién nacionales o internaciona-
les. Certificados de calibracion de patrones y materiales
de referencia. Plan de control. Pautas de control. Graficos
de control. Normas de muestreo. Documentacion del pro-
ducto para entrada en fabrica, de requerimiento en el
proceso o de envio. Norma de proveedares. Procedimien-
tos de calibracion para equipos de medicién. Documen-
tos para la homologacidn. Etiquetas, fichas.

Generada: graficos y datos de las verificaciones y
ensayos realizados. Informes sobre los productos veri-
ficados. Parte de trabajo. Hojas de incidencias.

2.2 Evolucién de las competencias de la figura pro-
fesional.

2.2.1 Cambios en los factores tecnoldgicos, organiza-
tivos y econdmicos. -

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

— La aplicacion de las reglamentaciones en materia’

medioambiental estd influyendo en los esquemas tra-
dicionales de fabricacién, montaje, vida y reciclado, en
cuanto que.a adaptacién a las normas va a suponer
toda una revolucion en el mundo de los materiales que
componen los automdviles {principal cliente del subsec-
tor de fundicion).

— El sector de fundicidn adecuara su estructura y
mecanismos de actuacién para adaptarse a la nueva
situacion derivada de los efectos producidos por las
caracteristicas que configuran el escenario en el que
evoluciona la demanda, pudiendo citarse como previ-
sibles lineas de actuacién: ’

Adecuacion del tamafio empresarial ofertante.

_ Incorporacion de nuevas tecnologias capaces de pro-

piciar:

Un aumento de la capacidad de disefio.

Mejoras en los procesos productivos. o

Aumento de la productividad v mejora de la eficiencia
global. o .

Un salto cualitativo en la capacidad de oferta, para
poder llegar a ofertar un mejor conjunto «calidad-servi-
cioprecio» al clients.

Colaboracion y vinculacion con otros agentes tecno-
logicos, como: -

Industrias de apoyo competitivas.

Centros tecnoldgicos especializados en éareas priori-
tarias para las necesidades de las empresas, que se uti-
licen como vehiculo para que las empresas accedan a
las tecnologias necesarias para competir.

- Centros educativos que actien enfocados hacia las
necesidades de las empresas y suministren a la industria
profesionales formados, capaces de afrontar la nueva
realidad empresarial. '

— La necesidad de reducir el peso, sobre todo en
los componentes del automoévil, implicarad la reduccion
de la «seccién resistenten, de acuerdo con la aplicacién
de parametros de-ingenieria con coeficientes de segu-
ridad mas restringidos que los empleados hasta ahora;
el empleo de materiales fundidos mas ligeros (aluminio,
magnesio, sin o con refuerzo «composites», fundiciones
grises con grafito esferoidal, bainitico—austeniticas, gra-
fito laminar, grafito bernicular, fundiciones de alto con-
tenido en silice, aceros inoxidables y elementos com-
posites de fundicion-ceramica). )

— En el campo de la tecnologia de procesos las accio-
nes se encaminaran a la reduccion del costo del com-
ponente a través de la disminucion de desperdicios,
reduccion de operaciones y del tiempo de maduracion.

. — Se potenciaran los procesos de fusidn que per-
mitan un menor consumo energético desde la fusion
hasta la solidificacidn en el moide.

— Los procesos de moldeo se encaminaran a un
mayor acercamiento del producto obtenido al estado
final del uso de la pieza, implicando menores necesi-
dades de operaciones de acabado; entre estos sistemas
de moldec podemos describir; moldeo con arena aglo-
merada con bentonita, moldes permanentes, modelos
de poliestireno expandido «lost foamn, sistemas de pro-
duccidn en alta serie de materiales simples o composites.

— las empresas relacionadas con el sector de fun-
dicion, sobre todo las de automocion, estan demandan-
do, de manera creciente, la introduccion de sistemas
de intercambio electrénico de informacién, tanto de
datos «EDI» como de gréficos. :

— Aumentara la informatizacion de la automatizacion
de los procesos, con la consiguiente concatenacion de
varias fases de los mismos y la implantacion de controles.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales:

— La mayor complejidad en las instalaciones de
transformacién, la mayor automatizacién de los sistemas
de produccion y de control de las variables de proceso,
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asi como la incorporacion creciente de los autocontroles
de calidad en su desarrollo, producirdn un enriquecimien-
to horizontal y vertical de los puestos de trabajo, con
un incremento de la responsabilidad en la programacién
de instalaciones, la intervencién creciente sobre los para-
metros del proceso y el incremento del rol en la calidad
del mismo.

— Mayor demanda de profesionales especializados
en sistemas de calidad, lo que requiere una mavyor for-
macion de dichos técnicos, y de sus interlocutores en
la empresa.

- Penetracién de procedimientos de automatizacién
de sistemas, integrando electrénica o hidraulica o neu-
matica. .

— Introduccién de nuevos sistemas de gestion y orga-
nizacion del trabajo, pasando de estructuras jerarquicas
triangulares a hexagonales, con una mayor interconexién
con las plantas productivas.

2.2.3 Cambios en la formacién:

— l.a incorporacién de los nuevos materiales deman-
dara conocer sus caracteristicas y comportamiento, asi
como los procesos que requieren para su utilizacién en
la produccion.

— Su formacién en calidad debe enfocarse a con-
seguir una concepcidn global de la misma en el proceso
productivo y unos conocimientos sobre materiales,
medios de autocontrol y los sistemas de control de cali-
dad (ensayos no destructivos, equipos de medida-TEST,
«Computer Aided Quality»), que le permitan actuar en
este campo sistematicamente y actualizarse.

— Deberé conocer la utilidad e instalacion de los dis-
tintos medios de proteccién y tener una visién global
de la seguridad persenal y medioambiental, asi como
un conocimiento de la normativa aplicable y documen-
tacion especifica, que le lleve a tener en cuenta de forma
permanente este aspecto en todas sus actuaciones.

— Las nuevas tecnologias que apareceran motivadas

por las exigencias de los procesos de fundicidon que

requieren los nuevos materiales, asi como la moderni-
zacion y actualizaciéon de las instalaciones existentes,
supondran la formacion y adaptacion al manejo y control
de instalaciones y equipos dotados con sistemas de regu-
lacion y control distintos de los actuales.

— La necesidad productiva de que este técnico rea-
lice mantenimiento de primer nivel en las instalaciones
y equipos de produccién supondra la formacidn en el
empleo de técnicas de mantenimiento.

— La incorporaciéon de la fabricacion asistida por
ordenador (CIM) en las distintas fases de los procesos
de fundicion demandaré conocer las caracteristicas y
programacién de las mismas que permitan acoplarse
a las exigencias en cuanto a capacidad de adaptacion
y alto rendimiento.

2.3 Posicién en el proceso productivo.

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.

Este técnico se integrara en el departamento de pro-
duccion. Dependera organicamente de un mando inter-
medio. En determinados casos, puede tener bajo su res-
ponsabilidad a operarios {revestimiento de hornos, carga,
operaciones de acabado) y depender él directamente
del responsable de produccién. .

Esta figura ejercera su actividad en el sector de indus-
trias transformadoras de los metales, pudiendo desem-
periar su trabajo en empresas de fundicién relacionadas
con: fabricacion de productos metalicos, construccién

de maquinaria y equipo mecdnico, construccién de vehi-
culos automoviles y sus piezas, construccion naval, cons-
truccién de material de transporte y fabricacion de equi-
pos de precision Optica y similares.

2.3.2 Entorno funcional y tecnoldgico.

En el drea de produccion, prepara hornos, establece
cargas de material y controla las variables en el proceso
de fusion. Prepara mdquinas automaticas de moldeo,
macheria y colada; conduciendo el proceso y realizando
las operaciones de mantenimiento de primer nivel. Pre-
para maquinas y células de fundicién, integradas por
hornes, inyectoras, robots, prensas de debarbado. Pre-
para y controla las arenas y los modelos para moldeo.
Realiza los analisis de composicidon del material, asi como
el estudio metalogréfico, para acondicionar la carga de
los hornos a las caracteristicas del producto, asi como
verificacion geométrica. :

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes:

A titulo de ejemplo, y especialmente con fines de
orientacion profesional, se enumeran a continuacién un
conjunto de ocupaciones o puestos de trabajo que pue-
den ser desempenados por esta figura profesional.

Esta figura abarca un elevado numerc de puestos
de trabajo con diferentes denominaciones. De forma
genérica podemios sefialar las siguientes:

Preparador de moldes-macheria. Moldeador manual.
Moldeador mecanico. Machero manual. Machero mecé-
nico. Operador de maquinas de moldes o macheria. Ajus-
tador de machos. Operador de hornos de fusion (colada).
Acabados. Operador de tratamientos térmicos. Inspector
de estacién de trabajo. Recubridor de moldes. Técnico
en fundicion por gravedad. Preparador de maquinas de
fundido a presion.

3. Enseiianzas minimas
3.1 Ohbjetivos generales del ciclo formativo:
— Interpretar, comprender y expresar informacién

técnica relacionada con la profesién, analizando y valo-
rando su contenido y utilizando la terminologia y sim-

bologia adecuadas como soporte para la optimizacién

de su trabajo y como elemento de actualizacidn técnica.

— Planificar el conjunto de actividades necesarias
para realizar su trabajo, con iniciativa y responsabilidad,
identificando y seleccionando los medios técnicos nece-
sarios, con el fin de obtener un producto ajustado a
normas y parametros- previstos, con el maximo apro-
vechamiento de los recursos,

— Preparar y poner a punto ios equipos e instala-
ciones de fusion, moldeo, macheria, colada y acabados,
que intervienen en el proceso de fundicidon, mediante
la programacion, reguiacién y acondicionamiento de
maquinas o utillajes, teniendo en cuenta las materias
primas, y en las condiciones establecidas.

-~ Realizar el mantenimiento de usuario, de los equi-
pos e instalaciones utilizadas en el proceso de fundicién,
segun el plan establecido o la observacion del proceso,
para garantizar el correcto funcionamiento de los medios
implicados en €} mismo. :

— ldentificar las propiedades y caracteristicas fisico-
quimicas fundamentales de las materias primas vy la
influencia de las mismas sobre las propiedades del pro-
ducto final.

— Realizar los trabajos de fundicién, con autonomia
y destreza, mezclando las materias primas, operando las
maguinas o herramientas y controlando el proceso, con
el fin de obtener el producte con las caracteristicas de
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calidad y produccion requeridas y en condiciones de
seguridad.

— Realizar y valorar verificaciones y ensayos de con-
trol de calidad, relacionando las caracteristicas de los
materiales o del producto objeto del ensayo con la cali-
dad establecida en las normas; representando y evaiuan-
do los resultados obtenidos.

- Resolver problemas planteados en el procesc de
fundicion, -diagnasticando las causas de incidencias o
anomalias y actuando en consecuencia, con el fin de
dar respuesta a las contingencias del proceso.

— Comprender el marco legal, econémico y organi-
zativo que regula y condiciona la actividad industrial,
identificando los derechos y las obligaciones que se deri-

ven de las relaciones laborales, adquiriendo la capacidad
de seguir los procedimienios establecidos y de actuar
con eficacia en las anomalias que pueden presentarse
en los mismos.

— Utilizar y buscar cauces de informacion y forma-
cion, relacionados con el ejercicio de [a profesion, que
le posibiliten el conocimiento y la insercion en el sector
y la evolucidn y adaptacion de sus capacidades profe-
sionales a los cambios tecnoldgicos vy organizativos,

— Sensibilizarse respecto de los efectos que las con-
diciones de trabajo pueden producir sobre la salud per-
sonal, colectiva y ambiental, con el fin de mejorar las
condiciones de realizacion del trabajo, utilizando medi-
das preventivas y protecciones adecuadas.

3.2 Moddulos profesionales asociados a una unidad de competencia.

Médulo profesional 1: fusién y colada

Asociado a la unidad de competencia 1: preparar equipos y realizar la fusién y colada

: CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 -Analizar los procesos de fusién y colada|— Explicar las diferentes fases y operaciones que intervienen en el

de wroductos metalicos, relacionando sus
fas2s con los medios empleados, las trans-

proceso de fusién y colada. relacionandolas con su finalidad y
aplicacion.

formaciones que se originan y los pard-|— Relacionar los distintos parametros que intervienen en el proceso

me1ros que se deben controlar.

con las caracteristicas del producto final. _
— Describir los distintos tipos de hornos e instalaciones fusoras, iden-
tificando sus caracteristicas y aplicaciones mas importantes.

. — Describir los distintos procedimientos de colada empleados en

los procesos de fusion de productos metalicos.

. A — Describir los distintos procedimientos utilizados para realizar tra-

tamientos térmicos.

a — En un supuesto practico de cada uno de los siguientes procesos

de fundicion por: moldec en verde, moldeo quimico, en coquilla,
inyectada, microfusién, centrifuga, colada continua y «lost—foamn,
definido el plano de la pieza. las normas aplicables y las espe-
cificaciones técnicas: '

Identificar la forma y cotas de la pieza que se va a fundir indicando
el procedimiento de fusién que se debe utilizar.

Identificar los'puntos criticos de la pieza en el proceso de fundicidn
a partir del plano. ) ,

Identificar los tratamientos que deben realizarse en el proceso
de fundicién. '

Determinar el proceso de fundicién para obtener la pieza definida
en el plang, especificando las fases y operaciones.

— Determinar las mstalaciones, equipos y medios de trabajo nece-
sarios para realizar el proceso de fundicion.

— Establecer los pardametros (temperatura, tiempo, velocidad de
calentamiento, enfriamiento) del proceso.

-— ldentificar el tipo de material, composicion y caracteristicas con
la ayuda de tablas.

1.2 Realizar el proceso de revestimiento de|— Describir los diferentes tipos de materiales (piedras, pises, cuar-

hormmos y cucharas para proceder a la

citas) empleados para revestimiento de hornos y cucharas.

fusion vy colada, asegurando la calidad y|— Describir las virolas y el herramental empleados en el proceso

en condiciones de seguridad.

de revestimiento de hornos y cucharas.

— Describir los procedimientos de preparacidon y edificacidon de
revestimientos.

— ldentificar la zona de colocacidn del revestimiento refractario, inter-
pretando planos de hornos y cucharas.

— Relacionar las variables que influyen en la vida de un revestimiento
con la duracidn de éste.

— En un caso préactico de horno o cuchara que precisa operaciones
de revestimiento:

Identificar la zona de revestimiento refractario, interpretando la
documentacion técnica. :
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.3 Aplicar correctamente las técnicas nece-
sarias para realizar el proceso de fusion
partiendo de especificaciones técnicas y
aplicando las normas de seguridad ade-
cuadas. -

1.4 Aplicar correctamente las técnicas nece-
sarias para realizar la colada del metal fun-
dido en los moldes correspondientes, res-
petando las normas de seguridad y pro-
teccion.

Realizar la medicion del espesor refractario, utilizando los medios
adecuados en funcién de la apreciacidon requerida, siguiendo
los procedimientos normalizados.

Calcular el desgaste del revestimiento, determinando su eventual
demolicién.

Ordenar y clasificar los materiales necesarios para realizar el pro-
cedimiento de revestir el horno o cuchara.

Seleccionar y colocar las virolas empleando el herramental ade-
cuado, cumpliendo las especificaciones establecidas.

Ejecutar el proceso de edificacion del revestimiento del horno
o cuchara, en condiciones de seguridad.

Explicar los distintos componentes y aditivos utitizados para la
obtencién de materiales metalicos.

Describir los procedimientos de carga de los hornos fusores, en
funcidn del proceso de fusion y ias normas de seguridad que
se deben tener en cuenta.

Describir los medios utilizados en la preparacion de las cargas
y alimentacién de los hornos, su procedimiento d3 utilizacién y
las medidas de seguridad requeridas.

Describir las caracteristicas y funcionamiento de los .equipos uti-
lizados (hornos, instalaciones) para efectuar la fusiéon y el man-
tenimiento de los mismos.

Relacionar los distintos elementos {reostatos, variadores de inten-
sidad) de las estaciones fusoras que intervienen en el proceso
con los parametros (temperatura, curva de calentamierito, inten-
sidad de corriente) que controlan.

Relacionar los instrumentos de medida y control {pirémeiios, vol-
timetros, amperimetros) con las variables del proceso ce fusién
(temperatura, curva térmica, intensidad de corriente).

Describir las condiciones y normas de seguridad, asi como los
mecanismos de proteccidn, en los procesos de fusién.

Relacionar las posibles incidencias en el proceso de fus:n cbn
las causas que las producen. ‘

A partir de un caso practioo de fusion, en el que se han establ+ zido
las materias que hay que fundif vy sus cantidades, ademas del
producto que hay que obtener:

Identificar las materias primas y aditivos para realizar la fusién.

Calcular la cantidad necesaria de cada material, en funcion de
la proporcién definida, y realizar el pesaje para establecer la
correcta compaosicion. ‘

Realizar la carga del horno con las condiciones previstas en el

proceso.

Manipular la carga del horno en condiciones de seguridad, uti-
hzando los equipos de proteccién adecuados.

Verificar el estado del revestimiento del horno. -

Establecer el momento adecuado para iniciar el proceso de fusitr .,
en funcién del momento de realizacion de la colada.

Establecer las condiciones de fusion (temperatura, curva térmica,
intensidad de corriente), operando los mandos de la plataforma
fusora.

Controlar las variables del proceso de fusidn, actuando sobre los
elementos reguladores.

Extraer una muestra del material fundido, segun especificaciones,
y elaborar la probeta para determinar la composicion del caldo.

Corregir la carga de! horno en funcién de los datos de composicidn
quimica obtenidos en el analisis de la probeta.

Describir los procesos de colada, relacionandolos con los produc-
tos que hay que obtener y el mantenimiento de-los equipos e
instalaciones.

Relacionar las posibles incidencias en el proceso de colada con
las causas que las producen.

Describir las condiciones y normas de seguridad, asi como los
mecanismos de proteccion en los procesos de colada.-

A partir de un caso practico, en el que disponemos de los moldes
y el material fundido en el horno de fusién:

Valorar la calidad integral del metal fundido (temperatura, can-
tidad, acondicionamiento del caldo). -
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.5

Realizar croquis de definicién de utillajes
especiales necesarios para la sujecion,
transporte y manipulacion de piezas o
accesorios utitizados en el proceso de
fundicion.

Establecer el momento de extraccion del caldo en funcién de
la colada que se va a realizar.
Seleccionar el tamafio de cuchara de colada.

_ Realizar la colada en condiciones de seguridad, operando los ele-

mentos mecdnicos, eléctricos, neumaticos e hidrauiicos de la
instalacion.

Emplear las normas de colada en cuanto a tiempo, temperatura,
caudal y acendicionamiento del caldo.

Realizar el enfriamiento, segun el proceso establecido en funcién
de los tratamientos térmicos que se van a aplicar.

Realizar el mantenimiento basico de los equipos de colada (iim-
pieza, engrase).

Relacionar las distintas representaciones (vistas, perspectivas, sec-
ciones, cortes) con la informacién que se deba transmitir.
Describir las diferencias entre los tipos de acotacidén funcional
o de mecanizado.

A partir de un supuesto practico, donde no es posible una sujecion
con medios convencionales:

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

Justificar la solucidn elegida desde el punto de vista de la seguridad
y de su viabilidad constructiva.

Confeccionar un croquis de la solucién elegida, que ponga en
evidencia la geometria y las medid:~ principales, apiicando
las normas de la representacion grafic: .

Completar el dibujo con las especificaciones técnicas que, de
acuerdo con la entidad del utillaje, se consideran necesarias
{materiales, calidad, tipos de unién).

CONTENIDOS BASICOS (duracién 110 horas)
a} Dibujo técnico:

Vistas y secciones.
Formas constructivas.
Tolerancias.

b)
Procedimientos y técnicas de operacién.

Preparacion de revestimientos:

Condiciones de seguridad, en la preparacién de reves-

timientos para la industria de [a fundicién.

c) Materias primas:

Lingotes, acero, aluminio, cobre, zinc y aditivos.

Formulacién de una mezcla: de materias primas y
aditivos, expresion y caélculos. Medidas de masas y volu-
menes de los componentes de una mezcla.

. ldentificacion de materiales y medidas sencillas direc-
tas de propiedades fisicas de las materias primas.

d) Descripcion y funcionamiento de equipos y
medios empieados en fusion y colada:

Componentes, funciones y conjuntos mecanicos mas
comunes.

Equipos e instalaciones, ‘ .
Principio y aplicacién a la fusion eléctrica.

e) Procesos de fusidon y colada:

Tipos de fusidn y colada.
Procedimientos de fusion, colada y tratamientos.

Médulo profesional 2: sistemas de moldeo y macheria

Asociado a la unidad de competencia 2: preparar equipos y controlar el moldeo y/0 macheria

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOE DE EVALUACION

2.1

Analizar los diferentes procesos de mol-
deo y macheria, con el fin de determinar
el proceso mas adecuado que permita la
obtencién de la fundicién, teniendo en
cuenta las caracteristicas de las piezas,
relacionando sus fases con los medios
empleados y los parametros que se deben
controlar. -

Describir los distintos procedimientos de moldeo/macheria, carac-
terizando las distintas fases y operaciones y sus aplicaciones mas
comunes.

Describir los distintos tipos de méaquinas e instalaciones empleados
en moldeo/macheria, identificando las caracteristicas (elementos,
organos de accionamiento, operaciones) y su funcionamiento y
aplicaciones mas importantes.

Relacionar los pardametros de operacion y control (humedad de
arena, velocidad de disparo, resistencia a la compresion) con la
productividad y la calidad de moldes y machos obtenidas.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.2 Aplicarlas técnicas de mezclado de arenas
de moldeo con los :ditives correspondien-
tes, hasta conseguir las propiedades fisi-
cas establecidas para la mezcla.

2.3 Aplicar las técnicas necesarias para la
obtencién de machos para su posterior
montaje en los moldes; preparando maqui-
nas, equipos e instalaciones, cumpliendo
especificaciones técnicas y con las con-
diciones de seguridad adecuadas.

— Describir las condiciones, normas de seguridad y mecanismos de

proteccidn en los procesos, preparacion y mantenimiento de las
instalaciones y equipos de moldeo y macheria.

Identificar y relacionar las distintas herramientas utilizadas en la
confeccion de moldes y machos con cada proceso de mol-
deo/macheria.

En un supuesto practico de cada uno de los siguientes procesos
de moldeo y macheria {en verde, quimico, moldeo en coquilla,
microfusién, «lost-foam») definido el plano de la pieza, las normas
aplicables y especificacionas técnicas:

lIdentificar la forma y cotas del modelo.

Identificar los puntos criticos del molde o macho.

Establecer las mazarotas, bebederos y canales de alimentacién
dei molde: ‘

Identificar los tratamientos que hay que realizar al molde (pintado,
recubrimiento).

Determinar el proceso de obtencién del molde o macho.

Describir las instalaciones, equipos y medios de trabajo necesarios
para realizar el proceso de moldeo-macheria.

Establecer los pardmetros (temperatura, presion, tiempo de madu-
‘racion) del proceso.

Identificar los materiales (composiciéon, caracteristicas) con ayuda
de tablas.

Describir las distintas instalaciones de preparacion de arenas, iden-

tificando los elementos mecanicos, eléctricos, neumaticos e
hidraulicos que intervienen en ellas y su funcion.

Describir los instrumentos de medida y los elementos de control,
relacionandolos con las variables que se deben controlar.
Describir las caracteristicas y la composicion de los distintos tipos

‘de mezcla de arena, su comportamiento vy aplicacién en los pro-

cesos de moldeo vy macheria.

Relacipnar los defectos mas comunes en la obtencidon de mezclas
de arenas con las causas que los provocan.

Describir los procedimientos de preparacion de las maquinas, equi-
pos e instalaciones de obtencion de mezclas de arenas.

A partir de un caso préctico, convenientemente caracterizado por
las especificaciones técnicas de la arena que se deben conseguir
y la cantidad y forma de las piezas que deben ser realizadas:

Identificar los productos y aditives de una férmula (componentes,
porcentajes) de arena. )

Calcular la cantidad necesaria de componentes de la arena, en
funcién de la proporcién definida, y realizar el pasaje para esta-
blecer la correcta composicién.

Establecer los parametros de operacion {(energia, ttempo, tem-
peratura) para obtener la mezcla.

Realizar el mezclado de las arenas y componentes, controlando
los sistemas de puesta en marcha y ajustes de los equipos
o instalaciones, en condiciones de seguridad.-

Extraer una muestra de la mezcla realizada y elaborar la probeta
para determinar sus caracteristicas (permeabilidad, dureza
superficial, refractabilidad). cumpliendo especificaciones de la
misma. :

Modificar las condiciones iniciales de las variables del proceso
(tiempo, energia, composicion) en funcion de los resultados
obtenidos del anadlisis y caracteristicas que se pretendan con-
seguir (compresion, humedad, cohesidon).

Describir las distintas maquinas e instalaciones empleadas en la
obtencidn de machos, identificando los elementos {mecanicos,
eléctricos, neumaticos e hidraulicos) que intervienen en eilas y
sus funciones.

Describir los instrumentos de medida y control, relacionandolos
con las variables que deben controlar.

Describir los procedimientos de preparacion y puesta a punto de
maquinas, equipas e instalaciones de macheria, relacionando la
influencia de los distintos pardmetros con las caracteristicas del
producto.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.4 Aplicar las técnicas necesarias para la|—

obtencion de moldes por procedimientos
manuales, cumpll_er_ldo especificaciones | —
tecnicas y en condiciones de seguridad.

Enumerar las operaciones de mantenimiento de uso (limpieza,
engrase, refrigeracion) que requieren las maquinas e instalaciones
utilizadas en macheria.

A partir de un caso practico con la caja de machos necesaria
para la elaboracién de una o varias piezas de fundicién:

Verificar el estado de las maquinas y equipos para realizar los
machos.

Operar los mandos y elementos de control de las maquinas vy
equipos e Instalaciones, ajustando los parametros (tiempo,
maduracion) para la obtencion de machos en condiciones de
seguridad.

Verificar que los machos cumplen con las egpecificaciones reque-
ridas (forma, dimensién, estado superficial).

Realizar operaciones de mantenimiento de usc de las maquinas
utilizadas (limpieza, engrase).

Describir los medios y herramientas empleados en la obtencion
de moldes, relacionandolos con sus aplicaciones. -

Describir los procedimientos de preparacion y puesta a punto de
los moldes, relacionando las distintas variables que intervienen
con las caracteristicas del producto. i

Relacionar las posibles incidencias en el proceso de moldeo con
las causas que las producen.

A partir de un caso practico y los modelos necesarios para la
elaboracion de una o varias piezas de fundicion:

Verificar el estado de las medios y herramientas empleadas para
realizar los moldes.

Colocar modelos y machos en los utiles de moldeo (caja de
moldeo).

Posicionar bebederos y mazarotas en las cajas en funcién del
proceso descrito.

Realizar el proceso de moldeo mediante el procedimiento descrito,
controlando los pardmetros (presion, frecuencia de vibracion,
tiempo de prensado) garantizando la calidad del mismo.

Montar v desmontar moldes y coquillas utilizando el utillaje y
las herramientas adecuadas, preparando el molde para su pos-
terior colada.

Realizar operaciones de limpieza, conservacién y almacenamiento
de modelos, coquillas y utillajes.

a)

CONTENIDOS BASICOS (duracion 130 horas)

Materias primas. Preparacién:

Arenas de moldeo y macheria.

Funcionamiento. _
Procedimientos y técnicas de operacion y control.

¢) Moldes y coquillas:

Tipos y caracteristicas.
Sistemas de montajes y desmontajes de moldes.

Componentes. d} Procesos de moldeo y macheria:
. . _ . . Moldeo quimico y macheria.
b} Descripcién y funcionamiento de equipos e ins- Sistemas de moldeo.

talaciones empleadas en moldeo y macheria:

Normas de seguridad de maquinas e instalaciones.

Médodulo profesional 3: sistemas auxilidres de fabricacién mecanica

Asociado a Ia unidad de competencia 3: preparar y programar maquinas e instalaciones de procesos automat:cos

de fundicién

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.1

Analizar y relacionar los procesos auxilia-|{—
res de fabrrcacnon (alimentacién de piezas,
herramientas, vaciado/llenado de deposn— —
tos, evacuacion de residuos) con las téc-
nicas y medios automaticos para reali-
zarlos.

Describir las técnicas de manipulacidn, transporte, almacenamien-
to, utilizadas en los procesos de fabricacion.

Describir los medios utilizados para la automatizaciéon de alimen-
tacién a las maquinas (robots, manipuladores), explicando la fun-
cion de:

Elementos_; estructurales.
Caderas cinematicas.
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Elementos de control.
Actuadores {(motores).
Captadores de informacion.
A partir de un proceso de fabricacién en el que se contemplen
fases de seleccion de materiales, alimentacién de maquinas, meca-
nizado, almacenaje, elaborar:
Diagrama de flujo de fabricacién.
Listado de medios necesarios.
Informe y valoracién de la solucién adoptada.

3.2 Adaptar programas de control para siste- Relacionar las funciones caracteristicas de los lenguajes de PLC's
mas autométicos de alimentacion de pie- y robots con las operaciones que hay que realizar con los equipos
zas y operaciones auxiliares de fabricacién auxiliares de fabricacion.

{manipulacién, refrigeraciéon, manteni- Explicar los sistemas de transmisidn y almacenamiento de infor-
miento de fluidos). macian utilizados en la programacion de PLC's y robots.

A partir de dos supuestos practicos de alimentacién de maquinas,

en los que se utilicen PLC's y robots, respectivamente:

‘Establecer la secuencia de movimientos. .

Establecer las variables que hay que controlar (presion, fuerza,

velocidad).
Realizar los diagramas de flujo correspondientes.
, Realizar el programa de control del PLC y robot.

3.3 Operar con los distintos drganos (neumé- Explicar las variables regulables en los procesos auxiliares de fabri-
ticos, hidraulicos, eléctricos, programa- cacién (fuerza, presidn, velocidad).
bles) que intervienen en la manipulacién, Relacionar las variables con los elementos que actian sobre ellas
transporte, actuando sobre los elementos (neumaticos, hidraulicos, eléctricos).
de regulacion en condiciones de seguri- Describir las técnicas de regulacion y verificacion de las variables
dad, y realizar el mantenimiento de primer {fuerza, velocidad). _ _
nivel. Describir el mantenimiento de primer nivel en los sistemas de

’ manipulacidn, transporte y alimentacion.

A partir de varios sistemas automaticos de manipulacién de piezas

y regulacidn de motores (neumaticos, hidraulicos, eléctrico/elec-

tronicos), convenientemente montados sobre maquetas y some-

tidos a distintas solicitaciones de fuerza, velocidad:

Regular las variables {fuerza, velocidad) para las distintas fun-
ciones.

Verificar las magnitudes ‘de las variables con los instrumentos
adecuados (mandémetros, reglas, tacémetros).

Describir el comportamiento de los distintos sistemas en funcién
de las solicitaciones a las que estan sometidos.

3.4 Realizar el control de respuesta de un sis- Formular la relacién existente entre parametros del sistema y tiem-
tema automatizado, comprobando las tra- po de respuesta.
yectorias, asi como el sincronismo de Explicar los aparatos de medicion.
movimientos, y realizando las mediciones Describir las unidades de medida.
necesarias. A partir de una simulacién en maqueta, de uno o varios procesos

de fabricacién mecdnica, que contenga fases de manipulacion
de piezas y operaciones de mecanizado o fundicion, en la que
intervengan elementos neumaticos, eléctricos y electrdnicos pro-
gramables, robots y manipuladores:
Identificar las variables que hay que controlar.
Medir las magnitudes de las variables ante las distintas soli-
citaciones.
Regular [os elementos de control para que el proceso se desarrolle
dentro de las tolerancias dadas. _
Verificar {as trayectorias de los elementos méviles y proceder a
su modificacion, en caso necesario.
CONTENIDOS BASICOS (duracion 70 horas) Modificacidn de programas.
, . . Simulacion. _ ]
a) Medios de manipulacién, transporte y almacena- . . '
miento: ¢} Regulacién y puesta a punto de sistemas auto-
Semiautomaticos (electro-neumo-hidraulicos). matizados: ., ) . ,
Automaticos {manipuladores, robots). _ Or;;.;anos de regulacion (neumaticos, hidraulicos, eléc-
tricos).

b)

Programacion de sistemas automatizados:

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

Parametros de control {velocidad, recorrido, tiempo).

Utiles de verificacion (presostato, caudalimetro).

Accionamientos de correccion (estranguladores, limi-
tadores de potencia, limitadores de caudal)}.
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Médulo profesional 4: control de las caracteristicas del producto fundido

Asociado a la unidad de competencia 4: comprobar las caracteristicas del producto

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1

4.2

4.3

4.4

Analizar las condiciones que deben cum-
plir.la preparacién, manipulacién y alma-
cenaje de los productos o probetas, pre-
vios a la verificacién.

Aplicar las técnicas metrolégicas y operar
diestramente los instrumentos destinados
a la determinacién de las dimensiones y
caracteristicas geométricas del producto.

Operar de forma diestra medios y equipos
de ensayos destructivos (traccién, compre-
sion, flexion, fatiga, torsion, resiliencia,
dureza, metalografia) para comprobar las
caracteristicas estrueturales y comporta-
miento mecanico de los productos de fun-
dicién (piezas, mezclas de arenas) inter-
pretando los resultados obtenidos

Operar de forma diestra medios y equipos
de ensayos no destructivos {liquidos pene-
trantes, particula magnética, corrientes
inducidas, conductividad, ultrasonidos) en
piezas fundidas, estableciendo la relacidn
basica causa/efecto entre ios posibles
resultados obtenidos.

Describir {as condiciones de temperatura, humedad, limpieza que
deben cumplir los productos (arenas, materias primas, piezas fun-
didas) para proceder a su control.

Describir la detectologia tipica (rebabas, poros, grietas, deforma-
cién por sistema de amarre) que presentan las piezas antes de
ser controladas.

Describir las técnicas utilizadas para la identificacion, preparacion
y manipulacién de probetas y productos sometidos a control.
Describir-las técnicas de control y medicion de probetas para
comprobar si cumplen con las exigencias de calidad.

Identificar los dtiles e instrumentos de control empleados en la
preparacion y control de probetas, indicando su finalidad y campo
de aplicacion. ‘
Describir la preparacion y acondicionamiento final exigido a las
piezas y probetas antes de ser sometidas a control o ensayo.

Describir los instrumentos de medida y control empleados en la
fabricacidén mecénica, indicando la magnitud que controlan, su
campo de aplicacion y su precision de medida.

Describir las técnicas de control requeridas, en funcién de las
distintas verificaciones dimensionales y geométricas que se pre-
sentan en la fabricaciéon mecanica.

Enumerar los tipos de errores que influyen en una medida.
Ante una situacion real de medicion o control seleccionar entre
los instrumentos disponibies los mas idéneos y utilizarlos de forma
adecuada para proceder a dicha verificacion.

Comprobar, ante una situacién 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 verificacién dimensional y geométrica de una pieza
real, aplicando los instrumentos y métodos indicados en la pauta
de control prescrita para dicha pieza y anotando los resultados
en una ficha de tama de datos o grafico de control.

Describir las técnicas de obtencion y preparacién de las probetas,
en funcidn del tipo de ensayo.

Relacionar los diferentes ensayos destructivos con los parametros
y defectos que se deben controlar, describiendo su fundamento,
aplicacion y limitaciones.

Describir los instrumentos y maguinas empleados en los ensayos
destructivos y el procedimiento de emplso. _

Explicar las técnicas empleadas en la realizacion de ensayos des-
tructivos (compresion, flexion, dureza, metalografico). .
Explicar los errores mas caracteristicos que se dan en los equipos
y maquinas empleados en los ensayos y la manera de corregirios.
Explicar los defectos tipicos mas usuales que aparecen en los
procesos de fundicién, valorando su gravedad. '

A partir de un caso practico de un producto, del cual se conocen
las especificaciones de control y los medios disponibles, que impti-
que la realizacién de los ensayos necesarios para la caracterizacién
de mezclas de arenas y materiales de fundicion:

Realizar la preparacién y el acondicionamiento de las materias
0 probetas {(arenas, aceros) necesarias para la ejecucion de
los ensayos.

Realizar los ensayos, aplicando las normas o procedimientos
adecuados.

Interpretar los resuitados obtenidos, estableciendo las posibles

causas que producen los defectos observados.

Describir las técnicas de obtencion y preparacién de las probetas,
atendiendo al tipo de ensayo.

Relacionar los diferentes ensayos no. destructivos con los para-
metros y defectos que hay que controlar, describiendo su fun-
damento, aplicacién y limitaciones.

Describir los instrumentos y maquinas empleados en los ensayos
no destructivos y el procedimiento de empleo.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.5 Aplicar las técnicas de control del proceso
de los resultados obtenidos y proponer o
aplicar medidas correctoras,

Explicar las técnicas empleadas en la realizacion de €nsayos no
destructivos (liquidos penetrantes, particula magnética, corrientes
inducidas, conductividad, ultrasonidos, radiogréaficos).

Explicar los errores mds caracteristicos 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 fundicién, valorando su gravedad.

Enumerar normas de uso, seguridad y almacenamiento de los
medios y equipos de END.

En casos practicos de ensayos no destructivos (particulas mag-
néticas, liquidos penetrantes y ultrasonidos):

Razonar el (los) método(s) de ensayo(s) mas idéneo(s) en funcién
de una inspeccion de piezas fundidas convenientemente
caracterizadas.

Preparar y acondicionar la zona donde va a realizarse el ensayo,
segln normas y especificaciones, utilizando los dtiles y acce-
sorios adecuados.

Preparar el equipo o medios que hay que utilizar de acuerdo con
caracteristicas del ensayo.

Ajustar el equipo.

. Efectuar el ensayo segun procedimiento establecido.

Identificar la defectologia que pueda presentarse, indicando el
motivo que la produjo.

Registrar y clasificar los resultados en términos de criterios
escritos.

Cumplir normas de uso, seguridad e higiene durante las opera-
ciones de ensayo.

Describir los defectos tipicos de calidad que presentan los pro-
ductos de fundicién {piezas, arenas) y las posibles causas que
fos generan.

Identificar las técnicas de control de proceso utilizadas en la indus-
tria de fundicion, enumerando las «alarmas» o criterios de valo-
racion de los graficos de control empleados.

Describir el concepto de capacidad de proceso y los indices que
lo evaldan.

Calecular. bajo procedimiento establecido, los distintos indices de
capacidad de procesc de una serie de muestras, cuyos valores
y especificaciones técnicas se conocen.

A partir de informacién relativa a un proceso de fundicién, en
un supuesto practico:

|dentificar las fases de control y autocontrol aplicables.

Retacionar el procedimiento de control de la pauta con los resul-
tados que deben obtenerse.

Identificar los medios y Gtiles de control que se van a emplear.

En un supuesto practico que implique un proceso de fundicion
de un producto definido por su tipo de operaciones, fases, equipos,
controles, materiales, la documentacion técnica que caracteriza
a dicho producto y los resuitados de las mediciones o .controles
realizados:

Identificar las caracteristicas de calidad del producto.

Identificar las técnicas de control requeridas.

Rellenar, con los datos disponibles, los correspondientes graficos
de control de recepcion. .

Interpretar las «alarmas» o criterios de valoracion detectados en
los graficos de control realizados.

Determinar los indices de capacidad de proceso.

|dentificar las desviaciones producidas en el proceso.

Determinar las posibles causas que han ocasionado las desvia-
ciones del proceso detectado,

Proponer, a su nivel, las correcciones necesarias para evitar las
desviaciones detectadas en el proceso.

Describir los dispositivos e instrumentos de control utilizados.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACIGN

4.6 Analizar informacion sobre la calidad del
producto o proceso y elaborar los informes
de valoracion de calidad.

Describir los principios y técnicas que deben seguirse en la obten-
cion y seleccion de datos para realizar partes o informes de control.
Describir las técnicas de andlisis y presentacion de datos emplea-

~das en el control del proceso o producto.

Ante un supuesto practico en el gue se ha efectuado ia verificacién
de una pequefia serie de piezas y de la que se dispone de toda
la documentacion técnica y de control necesaria:

Cumpiimentar el parte de veriticacion de formato previamente
dado, indicando los resultados e incidencias mas importantes
de la verificacion.

Realizar un grafico o histograma representativo de las variaciones
dimensionales de una de las cotas criticas verificadas.

A partir de unos datos y documentos obtenidos (generados) du-
rante la realizacion del control de un proceso de fundicion de
un producto definido por sus especificaciones técnicas emitir un
informe de calidad donde se consideren los siguientes aspectos:

Reesgructurar la informacidon obtenida para facilitar su compren-
sidn.

Analizar los datos obtenidos en el control y presentarlos mediante
el tipo de grafico mas adecuado.

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

Resefiar las incidencias detectadas en el producto o proceso vy
expresar los resultados finales del control.

ldentificar los fallos de calidad del producto o del proceso.

Relacionar los fallos de calidad con sus posibles causas.

Proponer, a su nivel, las mejoras y acciones correctoras que per-
mitan aumentar la calidad del producto o proceso.

Justificar, a su nivel, con razonamientos técnicos y estimaciones
economicas, la adopcion de una determinada propuesta en
contraposicion con otras.

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

CONTENIDOS BASICOS (duracién 70 horas)

a) Fundamentos de metrdlogia:

Ensayos no destructivos, (liquidos penetrantes, par-
ticulas magnéticas, ultrasonidos y radiologia industrial).
Ensayos quimicos.

Concepto de medida. Patrones. Interpretacion de tole- e} Calidad: -

_rancias.

b} Instrumentacién metroldgica:

Conceptos fundamentales.
Garantia de la calidad, calidad total.
Elementos integrantes del sistema de aseguramiento

Patrones de medida, instrumentos de medida directa-  de calidad. Manual de calidad.

e indirecta, columnas de medida y maquinas de medir. f)
Instrumentos especiales, pirémetras, higrometros.

c) Técnicas de medicion:
Dimensionales Y trigonométricas.

Técnicas de control de calidad:

Pautas de control.

Técnicas de recopilacion y presentacion de datos.
Control estadistico.

Control del producto y del proceso.

Formas geométricas, planidad, rectitudes, angulari- Gréficos estadisticos de control de variables y atri-
dad, circularidad. butos.

Acabado superficial, parametros de rugosidad media , Concepto de capacidad de proceso, e indices que
y maxima. lo valoran.

Mediciones especiales: temperatura, humedad.

d} Ensayos:

Ensayos mecanicos de: traccidn, compresién, flexion,

choque (resallenma)

Prabetas, tipos, normas y técnicas de obtencion.

Ensayos metalogréaficos.

Criterios de interpretacion de graficos de control.

Plan de muestreo por atributos.

Aplicacién de la informatica al control del producto
0 proceso.

g) Herramientas bésicas de analisis de calidad.
h) Informes y pautas de verificacion, aspectos que
se deben considerar en su realizacién y presentacion.
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3.3

Madulos profesionales transversales.

Médulo profesional transversal 5: metalurgia de la fundicién

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1

5.2

5.3

Analizar el diagrama da equilibrio de alea-
ciones metalicas binarias para determinar
las caracteristicas metalurgicas del pro-
ducto fiiad

r

Analizar los tratamientos térmicos que se
realizan dentro del proceso de fundicién,
identificando las modificaciones de las
caracteristicas que se producen en los
materiales en funcién de los mismos.

Analizar las caracteristicas chservables
mediante procedimientos metalograficos
o ensayos de los metales que intervienen
en proceso de fundicidn.

Identificar los factores que lnfluyen en la metalurgia de la fundicion
(componentes, porcentajes, tiempo, temperatura) yforman parte
de los diagramas de equilibrio.

Relacionar las distintas aleaciones metalicas con las transforma-
ciones que se producen en los procesos de fundicién.

Identificar los constituyentes de (ferrita, martensita, perlita) de una
aleacion Fe-C vy la influencia de la calidad metalargica (tamarno
de grano, oxidaciones) sobre el producto final.

Describir los efectos de las inoculaciones sobre los procesos de
fundicion. ~

Describir las transformaciones que se producen en los tratamien-
tos, relacionandolas con las caracteristicas que adquiere la pieza
fundida.

Interpretar los graficos que retacionan las distintas variables,
teniendo en cuenta las transformaciones en estado sélido.
Identificar los mecanismos de control utilizados en los tratamien-
tos, dentro del proceso de fundicién.

Describir las caracteristicas metalograficas y propiedades de los
principales metales.

Describir los procesos de solidificacién de los metales y su influen-
cia metalografica. )
Describir las caracteristicas y propiedades de las arenas, relacio-
nandolas con las caracteristicas metalogréaficas de la fundicién
obtenida.

a)

CONTENIDOS BASICOS {duracién 60 horas)

Metalurgia general:

Metales y sus aleaciones.
Estructura cristalina.
Diagramas de equilibrio.

Constituyentes micrograficos de las aleaciones.

Aleaciones férreas.
Aleaciones no férreas.

b)

Fusion y solidificacion;

Principios generales de la fusién.

Tratamientos metaldrgicos del metal liquido.
Principios de la solidificacién.

c} Caracteristicas de las fundicionss:

Propiedades fisicas de los metales y aleaciones.

‘Propiedades quimicas de los metales y aleaciones.

Propiedades mecanicas de los metales y aleaciones.

Propiedades estructurales de los metales y aleacio-
nes.

d) Transformaciones de las aleaciones en fase sdli-
da. Tratamientos térmicos.

Mdédulo profesional transversal 6: seguridad en las industrias de fabricacién mecéanica

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1

6.2

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

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

— Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector

de fabricacion mecéanica, emitiendo una opinidn critica de cada
uno de ellos.

A partir de un cierto niumero de planes de seguridad e higiene
de diferente nivel de complejidad:

Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan,
recogidos en {a documentacién que lo contiene,

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

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

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

tdentificar los derechos y los deberes mas relevantes del empleado
y de |la empresa en materia de seguridad e higiene.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.3 Relacionar los medios y equipos de segu-|—

ridad empleados en el sector de fabrica-

¢idn mecanica con los riesgos que se pue-|—

den presentar en el mismo.

6.4 Analizaryevaluar casos de accidentes rea- | —
les ocurridos en las empresas del sector|—

de fabricacion mecanica.

6.5 Analizar las medidas de proteccion en el|—

ambiente de un entorno de trabajo y del

medio ambiente, aplicables a las empresas |—

de fabricacién mecénica.

— A partir de un cierto namero de planes de seguridad e higiene

de diferente nivel de complejidad:

Relacionar y describir las normas relativas ala limpieza y orden
del entorno de trabajo. _

Relacionar y describir las normas sobre simbologia y situacién
fisica de sefales y alarmas, equipos contra incendios y equipos
de curas y primeros auxilios.

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

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con
la legislacién vigente, describiendo el desajuste, si lo hubiera,
entrle las normas generales y su aplicacion o concrecién en
el plan.

Describir las propiedades vy uso de las ropas y los equipos maés
comunes de proteccion personal. '
Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extincién de
incendios, describiendo las propiedades y empleos de cada uno
de ellos.

Describir las caracteristicas y finalidad de las sefiales y alarmas
reglamentarias para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de
emergencia.

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

Identificar y describir las causas de los accidentes.

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

Identificar las posibles fuentes de contaminacién del entorno
ambiental.

Relacionar los dispositivos de deteccién de contaminantes, fijos
y moviles, con las medidas de prevencién y proteccion que se
varn a utilizar.

Describir los medios de vigilancia mas usuales de afluentes vy
efluentes, en los procesos de produccién y depuracion en la indus-
tria de fabricacidn mecanica.

Explicar las técnicas con las.que la industria de fabricacion meca-
nica depura sustancias peligrosas para el medio ambiente.
Justificar la importancia de las medidas de proteccion, en lo refe-
rente a su propia persona, la colectividad y el medio ambiente.
Describir los medios higiénicos para evitar contaminaciones per-
sonales o hacia el producto que debe manipularse u obtenerse.
Relacionar la normativa medioambiental referente a la industria

“de fabricacién mecanica, con los procesos productivos concretos

en que debe aplicarse.

CONTENIDOS BASICOS (duracion 30 horas)

a} Planes y normas de segu‘ridad e higiene:
Politica de seguridad en las empresas.

. c) Medios, equipos y técnicas de seguridad:

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

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el d) Situaciones de emergencia:

sector de fabricacion mecanica.

Técnicas de evacuacion.

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra- Extincidn de incendios.

bajo y sobre higiene personal.

Documentacion sobre los planes de seguridad e higie- e) Sistemas de prevencion y proteccion del medio

ne.

b) Factoresy situacione.s de riesgo;

ambiente en ias industrias de Fabricacién mecénica:
Factores del entorno de trabajo:
Fisicos (ruidos, iuz, vibraciones, temperaturas).

Riesgos mds comunes en el sector de fabricacion Quimicos {vapores, humos, particulas en suspensién).

mecanica.
Métodos de prevencion. .
Protecciones en las maquinas e instalaciones.

Factores sobre el medio ambiente:

Aguas residuales (industriales).
Vertidos {residuos sélidos y liquidos).

Medidas de seguridad en produccién, preparacién de Normativa vigente sobre seguridad medioambiental

maquinas y mantenimiento.

en el sector de fabricacién mecanica.
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Mddulo profesional 7 (transversal): relaciones en el equipo de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

7.1

7.2

7.3

7.4

7.5

Utilizar eficazmente las técnicas de comu-
nicacidn para recibir y transmitir mstruc—
ciones e informacion. .

Afrontar los conflictos y resoclver, en el
ambito de sus competencias, problemas
que se originen en el entorno de un grupo
de trabajo.

Trabajar en equipo vy. en su caso, integrar
y coordinar las necesidades del grupo de
trabajo -en unos objetivos, politicas y/o
directrices predeterminados.

¥

Participar y/o0 moderar reuniones colabo-
rando activamente o consiguiendo la cola-
boracién de los participantes.

Analizar el proceso de motivacion relacio-
nandolo con su influencia en el clima
laboral. ‘

Describir los elementos basicos de un proceso de comunicacion.
Clasificar y caracterizar las etapas del proceso de comunicacién.

Identificar las barreras e interferencias que dificultan la comu-
nicacion.

En supuestos practicos de recepcion de mstruccmnes anallzar su
contenido distinguiendo:

El objetivo fundamental de la instruccidn,

El grado de autonomia para su realizacion.

Los resultados que se deben obtener.

Las personas a las que se debe informar.

Quién, como vy cuando se debe controlar el cumplimiento de la
instruccion.

Transmitir la ejecucidn practica de ciertas tareas, operaciones o
movimientos comprobando la eficacia de la comunicacion.
Demostrar interés por la descripcion verbal precisa de situaciones
y por la utilizacion correcta del lenguaje.

En casos practicos, identificar los problemas. factores y causas
que generan un conflicto.

Definir el concepto y los elementos de la negociacian.

Demostrar tenacidad y perseverancia en la busqueda de soluciones
a los problemas. ‘
Discriminar gntre datos y opiniones.

Exigir razones y argumentaciones en las tomas de postura propias
y ajenas.

Presentar ordenada y claramente el proceso seguido y los resul-
tados obtenidos en la resolucién de un problema.

tdentificar los tipos y la eficacia de los posibles comportamientos

-én una situacion de negociacién.

Superar equilibrada y arménicamenté las presiones e intereses
entre los distintos miembros de un grupo.

Explicar las diferentes posturas e intereses que pueden existir
entre los trabajadores y la direccién de una organizacién.
Respetar otras opiniones demostrando un comportamiento tole-
rante ante conductas, pensamientos o ideas no coincidentes con
las propias.

Compeortarse en todo momento de manera responsable y cohe-
rente.

Describir los elementos fundamentales de funcionamiento de un
grupo vy los factores que pueden modificar su dinamica.
Explicar las ventajas del trabajo en equipo frente al individual.

Analizar los estilos de trabajo en grupo.

Describir las fases de desarrollo de un equipo de trabajo.
Identificar la tipologia de los integrantes de un grupo.

Describir los problemas mas habituales que surgen entre los equi-
pos de trabajo a lo largo de su funcionamiento,

Describir el proceso de toma de decnsmnes en equipo: la par-
ticipacion y el consenso.

Adaptarse e integrarse en un eqmpo colaborando dirigiendo o
cumpliendo las drdenes segtin los casos.

Aplicar técnicas de dinamizacion.de grupos de trabajo.

Participar en la realizacion de un trabajo 0 en la toma de decisiones
gue requieran un consenso.

Demostrar conformidad con las normas aceptadas por el grupo.

Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.
{dentificar la tipologia de participantegen una reunion.
Describir las etapas de desarrollo de una reunién.

Aplicar técnicas de moderacion de reuniones.

Exponer las ideas propias de forma clara y concisa.

Describir las principales teorias de la motivacién.
Definir la motivacién y su importancia en e] entorno laboral.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

— Identificar las técnicas de motivacion aplicables en el entorno

laboral.

— Definir el concepto de c¢lima laboral y relacionarlo con ia moti-

vacién.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 horas)

a) Lacomunicacién en la empresa:

Comunicacion oral de instrucciones para la conse-

cucién de unos objetivos.

Aplicacion de los métodos mas usuales para la reso-
lucion de problemas y la toma de decisiones. en grupo.

c) Equipos de trabajo:
Vision del individuo como parte del grupo.

Tipos de comunicacién y etapas de un proceso de Tipos de grupos y de metodologias de trabajo en
comunicacion. grupo, :

Identificacion de las dificultades/barreras en la comu- Aplicacidn de técnicas para la dinamizacion de gru-
nicacion. pos.

Utilizzx)cién de la comunicacién expresiva {oratoria, La reunion como trabajo en grupo. Tipos de reunio-
escritura).

Utilizacién de la comunicacioén receptiva (escucha,

lectura).
b) Negociacién y solucién de problemas:

‘nes,
d} La motivacion:

Definicion de la motivacién. _
Descripcién de las principales teorias de la motiva-

Concepto, elementos y estrategias de negociacion. cién.

Proceso de resolucién de problemas.

El concepto de clima laboral.

3.4 Modulo profesional-de formacién en el centro de trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Participar en la recepcién y control de un con-
junto de materias primas, significativas de la
produccion, con los procedimientos y tiempos
establecidos. (Revestimientos refractarios, lin-
gote, acero, retornos, ferroaleaciones, arenas,
resinas, aluminio, cobre, zinc).

Participar en la elaboracién de mezclas de diver-
sa naturaleza, {materias primas metalicas, are-
nas con resinas, arenas con arcillas y produc-
tos carbonosos) en el proceso de fabrica-
cién, consiguiendo las caracteristicas espe-
cificadas. )

Participar en la realizacion, el montaje y ajuste
de un conjunto de moldes y tiles de produc-
cion, consiguiendo las cotas y tolerancias en
el tiempo especificado.

‘Participar en la preparacion y en el ajuste de
una instalacién de fundicidn (fusion, moldeo,
macheria, colada y areneria), obteniendo la pri-
mera pieza con la cantidad especificada, bajo
el control del técnico responsable.

Interpretar las fichas o especificaciones de recepcion, identificando
las caracteristicas y parametros del control de recepcion.

Realizar la toma y acondicionamiento de las muestras, cumpliendo
las especificaciones técnicas.

Realizar el ensayo, segun las especificaciones, utilizando los ins-
trumentas y material idéneo, .

Elaborar el informe/resultado del ensayo de recepcién, especi-
ficando las actuaciones que proceden del mismo.

Interpretar la informacion de proceso de mezclado, identificando
la secuencia de operaciones, equipos, Utiles y herramientas, para-
metros que gobiernan la mezcla, condiciones y parametros de
operacién de control.

Identificar los componentes y porcentajes de la mezcla.

Acondicionar el equipo de mezclado {hornos y mezcladores} de
acuerdo con las caracteristicas de la mezcla, siguiendo las ins-
trucciones de proceso.

Ajustar el ciclo de mezclado a las exigencias del proceso, ren-
dimiento y calidad de la mezcla final.

Introducir o pedir érdenes de trabajo o composicion de carga
de los equipos automatizados utilizando programas informaticos.

Interpretar el plano de montaje del molde identificando las cotas

.clave,

Ajustar los dispositivos mecanicos, consiguiendo las cotas indi-
cadas en la informacién del proceso.

Realizar el montaje con las herramientas v Gtiles adecuados, cum-
pliendo las condiciones de seguridad.

Detectar posibles desviaciones o cotas criticas del trabajo.

Interpretar la informacion de proceso identificando los (tiles, herra-
mientas y parametros de regulacion. ,

Poner a punto los sistemas eléctricos, mecanicos, hidraulicos o
neumaticos, segln los pardmetros establecidos,

Preparar y ajustar el sistema de alimentacion y los sistemas auxi-
liares, segun especificaciones.

Controlar las variables del proceso en los limites especificados.
Lienar el molde en el tiempo de colada establecido.

Obtener 1a primera pieza con la calidad especificada.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Colaborar en la conduccion de una instalacion
de fundicion, consiguiendo la calidad y la can-
tidad, en el plazo adecuado, de los productos
asignados.

Actuar en el puesto de trabajo respetando las
normas medioambientales, las de seguridad
personal y las de los medios y materiales uti-
lizados en el desempefio de las actividades.

#

Actuar de forma responsable en el centro de tra-
bajo e integrarse en el sistema de relaciones
técnico-sociales de la empresa.

Participar en el seguimiento de calidad de un
producto y su procesc de fabricacion, parti-
cipando {en el marco de las posibilidades del
centro de trabajo) en las mediciones, ensayos,
regulaciones 0 modificaciones que se efec-
tuen.

Interpretar la informacion de proceso y los manuales de maquinas
0 instalaciones.

Ajustar las condiciones de operacion (en los limites especificados
en la informacidn de proceso) a las exigencias del material y
de la pieza.

Realizar el control de calidad de la produccion mediante ensayos
simples, apoyandose en el laboratorio, si es necesario, para las
pruebas establecidas en la informacién de proceso.

Realizar las operaciones de mantenimiento de primer nivel, segtn
procedimientos establecidos y cumpliendo las normas de sequ-
ridad. '

Tener una 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 especifica como las particulares establecidas por
la empresa. '

Mantener la zona de trabajo libre de riesgos y con un cierto grado
de orden y limpieza. _

Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos, fun-
dicién, materiales, productos e instalaciones, asi como la infor-
macion y sefales de precaucidn que existan en el lugar de su
actividad. ‘

Identificar los medios de proteccion y el comportamiento preven-
tivo que se debe adoptar para los distintos trabajos en caso de
emergencia. :

Emplear los Utiles de proteccién personal disponibles y estable-
cidos para las distintas operaciones.

Utilizar los dispositivos de proteccion de los equipos e insta-
laciones. :

Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe
y responsabilizarse del trabajo que desarrolla/asignado, comuni-
cdndose eficazmente con la persona adecuada en cada momento.
Cumplir con los reguerimientos y normas de uso del taller, demos-
trando un buen hacer profesional v finalizando su trabajo en un
tiempo limite razonable.

Mostrar, en todo momento, una actitud de respeto hacia los pro-
cedimientos y normas establecidos.

Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema productivo
del sector y del centro de trabajo.

Organizar su propio trabajo de acuerdo con las instrucciones y
procedimientos establecidos, cumpliendo las tareas en orden de
prioridad, 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
cualquier cambio, necesidad relevante o contingencia no prevista.
Incorporarse puntualmente al puesto de trabajo, disfrutando de
los descansos instituidos y no abandonando el centro de trabajo
antes de lo establecido sin motivos debidamente justificados.

Identificar el sistema y las normas de calidad establecidas en el
proceso-de fundicion. )
Describir las técnicas empleadas en [a elaboracién de fas pautas
y procesos de control.

Describir los medios y las técnicas de control utilizados en los
distintos procesos de fundicién.

A partir del plan de calidad de la empresa y de las especificaciones
de calidad establecidas para un producto:

Interpretar las pautas o especificaciones de control, identificando
las caracteristicas y parametros que hay que controlar.

Realizar la preparacion y acondicionamiento de piezas y probetas.

Realizar las mediciones y ensayos, segln las especificaciones,
manejando con destreza y cuidado los equipos e instrumentos
de control.

Identificar los defectos del producto, debidos a los procesos, iden-
tificando las causas o factores que los originan,
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Elaborar un informe descriptivo de las técnicas y equipos de medi-
cion y ensayos, utilizados en el control del producto o proceso.

Cumplimentar los graficos y partes del control requeridos.

Realizar un informe que recoja los detalles mas caracteristicos
del plan de calidad aplicado al control del producto o proceso.

Vigilar el correcto funcionamiento de los equipos e instrumen-
tacion asociada al producto.

Duracién 240 horas.

3.5 Moddulo profesional de formacién y orientacién laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Detectar las situaciones de riesgo mas habitua-|—
les en el ambito laboral que puedan afectar
a su salud y aplicar las medidas de proteccion |—
y prevencion correspondientes.

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

Diferenciar las formas y procedimientos de|—
insercién en la realidad laboral como traba-
jador por cuenta ajena o por cuenta propia.|—

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

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

Identificar, en situaciones de trabajo tipo, los factores de riesgo
existentes.

Describir los danos a la salud en funcién de los factores de riesgo
que los generan.

Identificar las medidas de proteccion y prevenmon en funcion de
la situacidn de riesgo.

Identificar la prioridad de intervenciéon en el supuesto de varios
lesionados o de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor
riesgo vital intrinseco de lesiones.

Identificar la secuencia de medidas que deben ser apllcadas en
funcién de las lesiones existentes.

Realizar la ejecucion de las técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacion,
traslado), aplicando los protocolos establecidos. :

Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral exis-
tentes en su sector productivo que permite la legislacion vigente.
Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documen-
tacion necesaria para la obtencion de un empleo, partiendo de
una oferta de trabajo de acuerdo con su perfil profesional.
Identificar y cumplimentar correctamente los documentos nece-
sarios, de acuerdo con la legislaciéon vigente para constituirse en
trabajador-por cuenta propia.

Identificar y evaluar {as capacidades, actitudes y conocimientos
propios con valor profesionalizador,

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

Emplear las fuentes basicas de informacion del Derecho laboral
{Constitucién, Estatuto de los Trabajadores, convenio colectivo)
distinguiendo los derechos y las obligaciones que le incumben.
Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «Liqui-
dacion de haberes».

En un supuesto de negociacién colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables {salariales, segurtdad e higiene, produc-
tividad, tecnoldgicas) objeto de negociacién.

Describir las posibles consecuencias y medidas resultado de la
negociacion.

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad
Social.

CONTENIDOS BASICOS {duracion 30 horas)

a) Salud laborat:

Condiciones de trabajo y seguridad.

Derecho laboral.
Seguridad Social y otras prestaciones.
Negociacidn colectiva.

¢) Orientacion e insercion socio-laboral:

Factores de riesgo: medidas de prevencién y protec- El proceso de busqueda de empleo.

cion.
Primeros auxilios.

b} Legislacion y relaciones laborales:

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.

Analisis y evaluacion del propio potencial profesional
y de los intereses personales.

ltinerarios formativos/profesionalizadores.
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4. Profesorado

4.1 Especialidades del profesorado que debe impartir médulos profesionales del ciclo formativo de «Fundicién».

Mdédulo profesionat - Especialidad del profesorado Cuerpo
1. Fusién y colada. {1). (1)
2. Sistemas de moldeo y macheria.|{1). {1).
3. Sistemas auxiliares de fabricacién|Mecanizado y Mantenimiento de|Profesor técnico de FP.
mecanica. Maquinas.
4. Control de las caracteristicas del | Organizacion y Proyectos de Fabrica-|Profesor de Ensefianza Secundaria.
producto fundido. cion Mecanica.
5. Metalurgia de la fundicién. Organizacion y Proyectos de Fabrica- | Profesor de Ensefianza Secundaria.
‘ cion Mecanica.
6. Seguridad en las industrias de fabri- | Organizacion y Proyectos de Fabrica-|Profesor de Ensefianza Secundaria.
cacion mecanica. _ cion Mecanica.
7. Relaciones en el equipo de trabajo. | Formacién y Orientacién Laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria.
8. Formacion y orientacidn laboral. Formacidon y Orientacién Laboral. Profesor de Ensefanza Secundaria.

(1) Para la imparticidn de este médulo profesional es necesario un profesor especialista de fos previstos en el articuto 33.2 de ta LOGSE.

4.2 Materias del Bachillerato que pueden ser impartidas por el profesorado de las especialidades definidas en

el presente Real Decreto.

Materia Especiahdad del profesnradu ' Cuerpo

Mecanica. Organizacién y Proyectos de Fabrica-|Profesor de Ensefianza Secundaria.

cion Mecanica.

Tecnologia Industrial |, Organizacion y Proyectos de Fabrica-|Profesor. de Ensefianza Secundaria.

cidén Mecdnica.

Tecnologia Industrial Il. Organizacion y Proyectos de Fabrica- | Profesor de Ensefianza Secundaria.

cién Mecanica.

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de do-
cencia. .

4.3.1 Para la imparticién de los médulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:;

— Organizacion y Proyectos de Fabricacidon Mecénica

se establece la equivalencia, a efectos de docencia,
del/los titulo/s de:

— Ingeniero Técnico en Instalaciones Electromeca-
nicas Mineras.

— Ingeniero Técnico en Mineralurgia y Metalurgia.

— Ingeniero Técnico en Estructuras del Buque.

— Ingeniero Técnico en Construcciones Civiles.

— Diplomado en Miaquinas Navales.

— Ingeniero Técnhico en Aeronaves.

— Ingeniero Técnico en Materiales Aeronauticos vy
Armamento Aéreo.

~ — Ingeniero Técnico en Explotaciones Agropecua-

rias.

- Ingeniero Técnico en Industrias Agricolas.

— Ingeniero Técnico en Mecanizacién Agraria y Cons-
trucciones Rurales.

~ Ingeniero Técnico en Explotacidn de Minas.

— Ingeniero Técnico en Mecanica.

— Ingeniero Técnico en Organizacién Industrial.

— Ingeniero Técnico en Mecanica (Estructura e Ins-
talaciones Industriales).

— Ingeniero Técnico en Mecdnica (Construccién de
Maquinaria).

— Ingeniero Técnico en Disefio Industrial.

— Ingeniero Técnico en Equipos y Materiales Aeroes-
paciales.

— ingeniero Técnico en Industrias Agrarias y Alimen-
tarias.

— Ingeniero Técnico en Mecanizacidén y Construccio-
nes Rurales. '

— Ingeniero Técnico Industrial.

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

4.3.2 Para la imparticidn de los moédulos profesionales
correspondientes a la especialidad de;

— Formacién y Orientacion Laboral.

se establece la equivalencia, a efectos de docencia,
del/los titulo/s de:

— Diplomado en Ciencias Empresariales,
— Diplomado en Relaciones Laborales.
— Diplomado en Trabajo Social.

— Diplomado en Educacién Social.

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

De conformidad con el articulo 34 del Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de
tormacidn profesional de grado medio: fundicién, requie-
re, para la imparticion de las ensefianzas definidas en
el presente Real Decreto, los siguientes espacios mini-
mos que incluyen los establecidos en el articulo 32.1.a
del citado Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio.
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- Grado

Espacio formativo Sup(-e_rflme de utilizacién

m? Porcentaje
Taller de fusién y colada .......... 210 20
Tallerdemoldeo ................... 180 25
Laboratorio de automatismo ..... 90 1H
Laboratorio de ensayos ........... 60 10
Laboratorio de metrologia ........ 30 10
Aula polivalente ................... 60 20

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

En el margen permitido por el «grado de utilizaciénn, .

los espacios formativos establecidos pueden ser ocu-
pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo
u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas.

Entodo caso, las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos {con la ocupacion expresada
por el grado de utilizacién) 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 al Bachillerato, convalidaciones
~ Y correspondencias

6.1 Modalidades del Bachillerato a las que da acceso;

Tecnologia.

6.2 Méddulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la Formacién Profesional Ocu-
pacional: .

Fusion y colada.
Sistemas de moldeo y macheria.
Sistemas auxiliares de fabricacién mecanica.

6.3 Moddulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia:con |a practica laboral:

Fusion y colada.

Sistemas de moldeo y macheria.

Sistemas auxiliares de fabricacion mecanica.
Formacion en centro de trabajo.

Formacion y orientacidn laboral.

3549 RESOLUCION de 27 de enero de 1985, de
fa Direccion General de Ensefianza Superior,

por la_que se establecen los plazos para

la realizacién de las pruebas de aptitud pa-

ra el acceso a la universidad durante el
curso 1994-1995,

La Orden de 9 de junio de 1993 («Boletin Oficial
del Estado» del 10}, sobre pruebas de aptitud para el
acceso a las facultades, escuelas técnicas superiores y
colegios universitarios, dispone que .los examenes de
las convocatorias de junio y septiembre de dichas prue-
bas se realizaran en el lugar y fecha que la universidad
establezca, dentro de los plazos que reglamentariamente
se determinen anualmente para cada convocatoria. En

consecuencia, resulta preciso fijar, con la antelacion sufi-
ciente, los limites temporales de las pruebas que deban
realizarse durante el curso 1994-1995 de forma que
los centros puedan programar de modo adecuado las
actividades de fin de curso y que la realizacién de agué-
llas no afecte al normal desenvolvimiento de las acti-
vidades ordinarias propias de cada universidad. Por ello,
esta Direccion General ha resuelto:

Primero.—Las fechas limite para la recepcion, por las
correspondientes universidades piblicas, de las actas
de evaluacién de los alumnos del Curso de Orientacidn
Universitaria de centros privados y publicos, seran en
la convocatoria de junio, el 2 de junio y en la convocatoria
de septiembre, el 6 del mismo mes.

Segundo—Las pruebas de aptitud para el acceso a
la universidad y la notificacion de las calificaciones

- correspondientes deberan realizarse antes del 15 de julio

en la convocatoria de junio, y con anterioridad al 7 de
octubre en la convocatoria de septiembre.,

Tercero.—Las universidades publicas estableceran las
fechas y plazos para la inscripcidon de los alumnos e
iniciacion de las pruebas, a los que dardn la maxima
gublicidad posible entre los centros que de ellas depen-

an. :

Madrid, 27 de enero de 1995.—El Director general,
Luis Egea Martinez.

Excmos. y Mgfcos. Sres. Rectores de las universidades
publicas.

MINISTERIO DE INDUSTRIA
Y ENERGIA

RESOLUCION de 8 de febrero de 1985, de
la Direccion General de la Energia, por la que
se publican los precios méaximos de venta al
publico de gasolinas y gasdleos, aplicables en
el ambito de la peninsula e islas Baleares a
partir del dia 11 de febrero de 1995.

Por Orden de 28 de diciembre de 1994, previo Acuer-
do de la Comision Delegada del Gobierno para Asuntos
Econdmicos de 28 de diciembre de 1994, se aprobé
el sistema de precios maximos de venta al puiblico de
gasolinas y gasdleos en el ambito de la peninsula e islas
Baleares. .

En cumplimiento de lo dispuesto en dicha Orden,

Esta Direccidn General de la Energia ha resuelto lo
siguiente:

Desde las cero horas del dia 11 de febrero de 1995,
los precios maximos de venta al pablico en el dmbito
de la peninsula e islas Baleares de los productos que
a continuacion se relacionan, impuestos incluidos, en
su caso, seran los siguientes:

1. Gasolinas auto en estacién de servicio o aparato
surtidor: .
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Pesetas

por litro
Gasolina auto 1.0. 97 (sdper) .................... 112,1
Gasolina auto 1.O. 92 (normal) .................. 108.7

Gasolina auto 1.O. 95 (sin plomo) ............... 1086,2



