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En el margen permitido por el «grado de utilizacions,
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 !a ocupacién 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.

3682 REAL DECRETO 2428/1994, de 16 de
diciembre, por el que se establece el curricuio
del ciclo formativo de grado superior corres-
pondiente al titulo de Técnico superior en Pro-

duccion por Mecanizado.

El Real Decreto 2417/1994, de 16 de diciembre,
ha establecido el titulo de Técnico superior en Produc-
cion por Mecanizado y sus correspondientes ensefianzas
minimas, en consonancia con el Real Decreto
676/1993, de 7 de mayo, que a su vez fija las directrices
generales sobre los titulos de formacion profesional y
sus ensefianzas minimas,

De conformidad con el articulo 4 de la Ley Orgéni-
ca 1/1990, de 3 de octubre, de Ordenacion General
de Sistema Educativo, corresponde a las Administracio-
nes educativas y, en su caso, al Gobierno establecer
el curriculo del correspondiente ciclo formativo en sus
respectivos ambitos de competencia. Los principios rela-
tivos a la ordenacién académica, a la organizacién y
al desarrollo didactico que fundamentan el curriculo del
ciclo formativo que se establece en el presente Real
Decreto saon los mismos que-han quedado expuestos
en el predmbulo del Real Decreto 2427/19%4, de 16
de diciembre. - ‘

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacion
y Ciencia, previo informe del Consejo Escolar del Estado,
y previa deliberacién dei Consejo de Ministros en su
reunion del dia 16 de diciembre de 1994,

DISPONGO;
Articulo 1.

1. El presente Real Decreto determina el curriculo
para las ensefnanzas de formacién profesional vinculadas
al titulo de Técrico superior en Produccion por Meca-
nizado. A estos zrectos, la referencia del sistema pro-
ductivo se estabiece en el Real Decreto 2417/1994,
de 16 de diciembre por el que se aprueban las ense-
fianzas minimas de! titulo. L.os objetivos expresades en
términos de capacidades v los criterins de evaluacion
del curriculo dei ¢iclo forma.ivo sor los establecidos en
el citado Real Decreiwu.

2. Los contenidos del curricuio se establecen en el
anexo | del presente Real Decreto.

3. En el anexo |l del presente Real Decreto se deter-
minan los requisitos de espacios e instalaciones que
deben reunir los centros educativos para la imparticion
del presente ciclo formativo.

Articulo 2.

El presente Real Decreto sera de aplicacion en el
ambito territorial de gestion del Ministerio de Educacién
y Ciencia.

Articulo 3.

Los modulos profesionales de este ciclo formativo
se organizaran en dos cursos académicos:

1. Son médulos protesionales del primer curso:

a) Definicign de procesos de mecanizado. confor-
mado y montaje. ’ _

b} Programacién de maquinas de contrel numérico
para fabricaciéon mecanica.

c} Ejecucion de procesos de mecanizado, confor-
mado y montaje. _

d) Materiales empleados en fabricacion mecanica.

e) Planes de seguridad en industrias de fabricacion
mecanica.

2. Son mddulos profesionales del segundo curso:

a}) Programacién de sistemas automaticos de fabri-
cacidon mecanica.

b) Programacién de la produccion en fabricacion
mecanica.

¢) Controi de calidad en fabricaciéon mecanica.

d) Relaciones en el entorno de trabajo.

d} Formacion y orientacion laboral,

e} Formacion en centro de trabajo.

Disposicién adicional Gnica.

De acuerdo con las exigencias de organizacion y
metodologia deoila educacion de adultos, tanto en Ja
modalidad de edlcacién presencial como en la de edu-
cacion a distancia, el Ministerio de Educacion y Ciencia
podra adaptar el curriculo al que se refiere i presente
Real Decreto conforme a las caracteristicas, condiciones
y necesidades de la poblacidon adulta.

Disposicion final primera.

El presente Real Decreto sera de aplicacion supletoria
en las Comunidades Autdnomas que se encusntren en
plenc sjercicio de sus competencias educativas, de con-
formidad con lo establecido en el articulo 149.3 de la
Constitucion.

Disposicion adicional segunda.

La distribucion horaria semanal de los diferentes
modulos profesionales gque corresponden a este ciclo
formativo serd establecida por el Ministerio de Educacion
y Ciencia.

Disposicién final tercera.

Ef Ministro de Educacion y Ciencia dictara las normas
pertinentes en materia de evaluacion y promocion de
los alumnos.

Disposicidn final cuarta.

_ Se autoriza al Ministro de Educacion y Ciencia para
dictar las disposiciones que sean precisas para la apli-
cacion de lo dispuesto en este Real Decreto.

Disposicion final quinta.

El presente Real Decreto- entrard_en vigor el dia
siguiente al de su publicacién en el «Boletin Oficial del
Estado». -

Dado en Madrid a 16 de diciembre de 1994.
JUAN CARLOS R.

El Ministro de Educacion y Ciencia,
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA
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ANEXO |

Mdédulo profesional 1: definicién de los procesos
de mecanizado, conformado y montaje

CONTENIDOS {duracién 260 horas)

a) Procesos de fabricacion:

Sistemas de fabricacion mecanica,
Racionalizacién del trabajo.
Equipo productivo para el mecanizado:

‘Medios de produccién disponibles.
Construccion de medios auxiliares.
Adquisicion de nuevos medios.
Distribucién en planta.

Equipo productivo para el conformado:

Medios de produccién disponibles.
Construccion de nuevos medios.
Distribucidn en planta.

Equipo productivo para el montaje:

Medios disponibles.
Construccion de nuevos medios.
Distribucion en planta.

b) Representacion gréfica:

Normalizacion.

Vistas, secciones, cortes.

Acotacion funcional o de mecanizado.
Ajustes y tolerancias.

Croquizacion.

Simbologia y esquemas.

c) Utillajes:

Utillajes utilizados en matriceria.

Utillajes utilizados en montaje.

Utillajes utilizados en mecanizado.

Utillajes utilizados en foria.

Utillajes utilizados en primeras transformaciones.

d) Andlisis de trabajo:

Organizacién cientifica del trabajo. ‘
Procedimientos para el analisis de trabajo. -
Medida de tiempos.

Estudios de fabricacion por mecanizado:

Materiales o productos de partida.
Tecnoiogias de transformacion.

Secuencia productiva.

Ordenacion de fases y operaciones.
Medios de produccion y auxiliares.
Condiciones y parametros de trabajo.
Calculo de tiempos,

Especificaciones para el control de calidad.

Estudios de fabricacion por conformado:

. -Materiales o productos de partida.
Tecnologias de transformacién.
Secuencia productiva.
Ordenacién de fases y operaciones.
Medios de produccién y auxiliares.
Condiciones y parametros de trabajo.
Caiculo de tiempos.
Especificaciones para el control de calidad.

Interaccion entre el proceso y el proyecto.
Experimentacion productiva del proceso.
Actualizacién y mejora de procesos.
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e) Documentacion técnica:
Planos constructivos de elementos y conjuntos. Pla-

nos de fabricacion.

Especificaciones técnicas de calidad, materiales, tra-

tamiento, fabricacion.

Proyectos de utillajes auxiliares.

Distribucion en planta de los medios de produccidn.
Formato de trabajo y de comunicacién.

Tratamiento de la documentacién técnica del produc-

to y del proceso.

Herramientas informaticas.

f) Andlisis de tiempos y costes:

Medida de tiempos.
- Calculo de tiempos.

Maédulo profesional 2: programacion de maquinas
de control numérico para fabricacién mecanica

CONTENIDOS (duracién 200 horas)

CNC {Control numérico computerizado) de las maqui-

nas herramientas:

Clasificacion de las maquinas herramientas con CNC.
Maguinas herramientas automatizadas:

Niveles de automatizacién. . _
Los automatismos programables (lnformatlza_dos).

Elementos caracteristicos de una maquina herramien-

ta de CNC:

Tipos.
Campos de trabajo.

La programacion de CNC:
Lenguajes:
Niveles.

Funciones y cadigos de un lenguaje tipo.
Secuencias de instrucciones:

Codificacion.

Estructura del programa.
Asistencias a la programacion:

Comprobaciones.
Simulaciones:

En pantalla.
Ciclo en vacio.
Primera pieza.

Gestion de los programas.

CAM, fabricacion flexible:
Fabricacién asistida por ordenador CAM.

Operaciones de mecanizado con maquinas automa-

ticas de CNC:;

Velocidades de trabajo.

Herramientas y utillajes.

Secuencia de operaciones.

Preparacion de las maquinas.

Seguridad en las operaciones con maquinas de CNC.
Mantenimiento de las maquinas con CNC:

Filtros.
Engrasadores.
Protecciones.
Soportes.
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Médulo profesional 3; programacién de sistemas
automaticos de fabricacién mecénica

CONTENIDOS {duracién 155 horas)

a} Sistemas de automatizacion industrial:
Robdtica:

Aplicaciones.
Estructura-de los robots.
Accionamientos.

Tipos de control.
Prestaciones.

Manipuladores:

Aplicaciones.

Estructura. -
Tipos de control,

Prestaciones.

Herramientas:

Tipos.
Caracteristicas.
Aplicaciones.
Calculo.
Seleccioén.

Célula de fabricacion; CIM:

Aplicaciones.
Estructura.
Tipos de control.
Prestaciones.

r

b)) Programacioén (robots, PLC 0s, manipuladores

Elaboraciéon del programa de secuencializacion.
Légica Booleana.

Simplificacién de funciones.

Codificacion de programacion,

Edicidn.

Simulacion:

En pantalla.

Ciclo en vacio.

Primera pieza.

Transferencia.

¢) Tecnologias de automatizacién:

Automatizacion neumatica.
Automatizacién hidraulica.
Automatizacion mecanica.
Automatizacién eléctrica.
Automatizacion electrdnica.
Simbologia:

Eléctrica.
Mecéanica.
Hidraulica.
Neumadtica.

Elementos y funciones:

Mecénicos.
Eléctricos.
Hidraulicos.
Neumaticos.

Mddulo profesional 4: programacién de la produccién

en fabricacién mecéanica
CONTENIDOS (duracién 200 horas)

a) La produccidn:

Productividad y racionalizacidn.
La planificacién industrial.

b) Programacion de la produccién:

Medios de produccion y cargas de trabajo.
Capacidades de produccion y cargas de trabajo.
Tiempos de fabricacién e incidencias:

Mano de obra.
Mantenimiento.

Funciones basicas:

Planteamiento.

Preparacion del trabajo.
Programacién de la produccién,
Lanzamisnto.

Control de la produccidn.

¢) Aprovisionamiento de materiales de produccién:

Control de existencias. _
Gestién de aprovisionamiento exterior:

Materias primas.
Productos terminales.
Subcontrataciones.

Seguimiento de aprovisionamiento.
Gestidn de almacenes.

d} Manutencion:

Procedimientos.

Disponibilidad de los medios de produccidn, los recur-
503 humanos y la documentacion.

Flujos de materiales de produccidén a su puesto de
trabajo:

Oportunidad.
Cantidad.
fFrecuencia.

Forma de transporte.
Recepcion.

Preparacion del trabajo..

e) Control de la produccién:

Técnicas para el control de la produccién.

Incidencias de tipo cuantitativo.

Ineficiencias que producen desviaciones en los
tiempos.

Repercusién de las desviaciones en los plazos de
entrega y en los costes.

Resolucidn directa de contingencias.

Propuestas de solucion en el caso de ineficiencias
de aprovisionamiento, disefio, proceso, puesta a punto
de los medios, recursos humanos o del propio programa.

Reprogramacion.

f) Documentacién y gestién:

Sistemas convencionales.

Informacion de la programacién.

Metodologia de aprovisionamiento.

Documentacion para la manutencion. - :

Documentacion para el control de la produccion.

Informes técnicos.

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

Tratamiento, archivo y consulta de la documentacion.

Médulo profesional 5: ejecucién de prbcesos
de mecanizado, conformado y montaje
CONTENIDOS (duracion 345 horas)

a) Productos mecanicos:

Caracteristicas de los materiales que afectan a su
procesado:
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Metalicos.
Plasticos.
Materiales compuestos.

Formas comerdiales:

Perfiles laminados.
Preconformados.

Componentes y conjuntos mecénicos comerciales:

Reductores.
Embragues.
Rodamientos.
Filtros.

Herramientas de corte.
Productos auxiiiares fungibles:

Lubricantes.
Tornilleria.
Refrigerantes.

b} Medios de produccion:
Tipo de méaquinas e instalaciones para mecanizado:

Aplicaciones.
Descripcién de componentes.

Tipo de maquinas e instalaciones para conformado:

Aplicaciones.
Descripcion de componentes.

. Prestaciones y funcionamiento de las maquinas con-
vencionales.
_ Prestaciones y funcionamiento de maquinas automa-
ticas.
Sistemas auxiliares y accesorios a la fabricacién.
Instalaciones y utiles de control.
Medios de trabajo auxiliares.

¢} Tecnologia operativa:

Procedimientos y operaciones de mecanizado.

Procedimientos y operaciones de conformado.

Parametros y condiciones de trabajo.

Preparacion del trabajo.

Manejo y control de las maquinas herramientas.

Manejo y control de las méquinas e instalaciones de
forja, estampacion y primeras transformaciones.

Tolerancia de fabricacion.

Comprobaciones de calidad.

QOperaciones de mantenimiento.

Prevencion de riesgos.

d) Mantenimiento:

Planes de mantenimiento.
Sistema histérico de mantenimiento (SHM).
Mantenimiento preventivo. )

Médulo profesional 6: control de calidad en fabricacion
mecanica

CONTENIDOS {duracién 175 horas)

a) Gestion de la calidad;
Conce_ptos generales:

Politica de calidad, objetivos, imagen de marca, pla-
nificacién, organizacién, autocontrol vy calidad total.

Aspectos econémicos de la calidad:

Costos de la calidad y de la no calidad.
Técnicas de valoracion.

Sisternas de aseguramiento de la calidad:

Manual de calidad, aspectos que lo componen
(UNE&6.900, ISOQOOO)._ .

Técnicas de motivacién y formacién para la mejora
de la calidad:

Circulos de calidad.

Fiabilidad y mantenibilidad:

Fundamentos y parametros utilizados para su valo-
racion.

Auditorias internas del producto y proceso.

b} Fundamentos de metrologia:
Concepto y proceso de medida;
Patrones.

Calibracion y trazabilidad:

Errores de medida.

Incertidumbre de la medida.

Plan de calibracion. .
Documentacion, normas y técnicas de calibracion,

Tolerancias dimensionates y geométricas:
Transferencia y sustitucién de cotas y tolerancias.

Instrumentos de dimension fija,

instrumentos de medicidn directa e indirecta.

Maquinas de medir y utillaje de control multicota.

Técnicas de medicion dimensional, geométricas, tri-
gonométricas, acabado superficial.

c} Ensayos:

Probetas, tipos, normas y técnica de obtencion:
Ensayos mecanicos:

Ensayos de traccién, compresion, flexion, flexién por
choque (resiliencia), maquinabilidad.

Concepto y normas.

Equipos.

Técnicas operativas.

Ensayos metalograficos:

Fundamento.

Equipos. :

Técnicas de laboratorio utilizadas en el examen
macroscopice y micrografico.

Técnicas de extraccidn y preparacion de probetas y
muestras metalograficas.

Ensayos no destructivos:

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

Finalidad.

Equipos.

Técnicas operativas.

Ensayos quimicos:

Finalidad.
Equipos.
Teécnicas operativas.

d) Técnicas estadisticas de control de calidad:
Fundamentos de estadistica y probabilidad:

Distribucién normal de frecuencias.
Otras distribuciones probabilisticas.
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Control por variables y por atributos:
Graficos de control por variables y atributos.

Capacidad de proceso y de maquina:

Tecnicas de calculo.
Indices que los valoran.
Variabilidad de procesos.

Planes de muestreo:

Curvas caracteristicas y tipos de muestreo (UNE
66.020).

Control secuencial y control continuo.
Andlisis de regresion:
Correlacion y de la varianza (ANQVA).

Aplicacién de la informatica al control del producto
O proceso.

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

Toma de datos, recopilacion, ponderacion, presenta-
cion numérica y grafica de datos, histogramas.

Diagramas de evolucién o gestién, de Pareto, de afi-
nidad, de causa efecto, de correlacion, de dispersion o
distribucién, etc.

Matrices de prioridades, de criterios, de anélisis, etc.

Andlisis de Modos de Fallo, de sus Efectos y Criticidad
{AMFE, AMFECY}.

f) Documentacién de la calidad:

Criterios de valoracion de las caracteristicas de un
producto.

Estructura y contenidos que deben cumplir las pautas
de control.

Informes y partes de control, Normas a considerar
en su elaboracidn y presentacién.

Organizacion, gestion y actualizacién de la documen-
tacion generada. ‘

Médédulo profesional 7: materiales empleados
en fabricacién mecanica

CONTENIBOS {duracion 90 horas) ‘

a) Materiales:

Materiales metdlicos. Clasificacién y designacion,
Materiales no metalicos. Clasificacion y designacion,
Metales ferrosos. Clasificacion y designacion.
Metales no ferrosos. Clasificacion y designacion.
Fundiciones. Ciasificacion. Tipo. Aplicaciones.
4 Plasticos (altos polimeros). Clasificacion y propieda-
es:

Sistemas de transformacion y aplicaciones.

Cerdmicos.
Materiales compuestos. Endurecidos. Reforzados:

Principales componentes.
Sistema de transformacion y aplicaciones.

Formas comerciales de los materiales:
Nomenclatura y siglas de comercializacian.

b) Tratamientos térmicos y superficiales:

Normas y especificaciones técnicas.

Fundamento y objeto.

Tipos. Aplicaciones. Procedimientos.

Variables que se deben controlar en los procesos de
tratamiento. :

Influencia sobre las caracteristicas de los materiales.

Sistemas de identificacién de las piezas en los pro-
cesos de tratamientos.
Deteccién y evaluacion de defectos:

Tipos de defectos.
Sistemas de deteccidn y evaluacion de defectos.

c) Estructuras metalogréficas:

Estructura cristalina.

Estructura de los metales y aleaciones.
Constituyentes micrograficos y macrograficos.
Estados alotrdpicos del hierro.

d) Transformaciones metallrgicas:

Temperatura y puntos criticos.
Diagramas de equilibrio:

Diagramas binarios.
Diagramas hierro-carbono.

Transformaciones isotérmicas_de la austenita.
Transformacion de la austenita en el enfriamiento
continuo. ‘

e) Propiedades de los materiales:

Fisicas.

Quimicas. .

Mecanicas. -

Tecnoldgicas.

Estudio de la deformacion plastica de los metales.
Estudio de la corrosion. de los metales.

Médulo profesional 8: planes de seguridad
en industrias de fabricacion mecanica

CONTENIDOS (duracion 65 horas)

a} Planes y normas de seguridad e higiene:

Politica de seguridad en las empresas. -

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el
sector de la fabricacion mecanica.

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tfra-
bajo vy sobre higiene personal.

Documentacién sobre los planes de seguridad e higie-
ne.

Responsables de la seguridad e higiene y grupos con
tareas especificas en situaciones de emergencia.

Costes de la seguridad.

b) Factores y situaciones de riesgo:

Riesgos mas comunes en el sector de la fabricacion
mecanica.

Métodos de prevencion.’

Protecciones en las maquinas e instalaciones.

Sistemas de ventilaciéon y evacuacion de residuos.

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

c) Medios, equipos y técnicas de seguridad:

Ropas y equipos de proteccion personal.

Seriales y alarmas,

Equipos contra incendios.

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

Técnicas para la movilizacion y el traslado de objetos.

d) Situaciones de emergencia:

Técnicas de evacuacion.
Extincion de incendios.
Trastado de accidentados.
Valoracion de dafios.
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e) Sistemas de prevencién y proteccion del medio Proceso para la resolycion de problemas:

ambiente en las industrias de fabricacién mecanica: .
i - Enunciado. -
Factores del entorno de trabajo: Especificacion.
, . . : , . Diferencias.
Fisicos (ruidos, luz, vibraciones, temperatura). Cambios

Quimicos (vapores, humos, particulas en suspension,

productos quimicos). Hipdtesis, posibles causas.

Causa mas probable.

Factores sobre el medio ambiente: Factores que influyen en una decision:

La dificultad del tema. _ B
Las actitudes de las personas gue intervienen en la

Aguas residuales (industriales).
Vertidos (residuos sélidos v liquidos).

Procedimientos de tratamiento y control de efluentes decision. .

del proceso. . L . Métodos mas usuales para la toma de decisiones en
Normas de actuacion ante situaciones de riesgo grupo:

ambiental. f '
Normativa vigente sobre seguridad medioambiental Consenso.

en las industrias de fabricacién mecanica. Mayoria.

Mddulo profesional 9: relaciones en el entorno Fases en la toma de decisiones:

de trabajo . Enunciado.
) Objetivos, clasificacion, )
CONTENIDOS (duracion 65 horas) Busqueda de alternativas, evaluacion.
o . Eleccidn tentativa. _
a) Lacomunicacion en la empresa: Consecuencias adversas, riesgos.
Produccién de documentos en los cuales se conten- E{Obat?'l“fj.advl gravedad.
gan las tareas asignadas a los miembros de un equipo. eceion hinal.
Comunicacion oral de instrucciones para la conse- -
! e m :
cucion de unos objetivos. d) Estilos de mando
Tipos de comunicacion: Direccion y/o liderazgo:
Qral/escrita. Definicidén.
Formal/informal. Papel del mando.

Ascendente/descendente/horizontal. ) . .
: Estilos de direccion:

Etapas de un proceso de icacion: . .
pas proce comunicacion «Laissez-faire»,

Emisores, transmisores. Paternalista.

Canales, mensajes. Burocratico.

Receptores, decodificadores. , Autocrético.

«Feedbackn». Democratico.

Redes de comunicacién, canales y medios. Teorias, enfoques del liderazgo:

Dificultades/barreras en la comunicacion: Teoria del «gran hombre»

El arco de distorsién. ‘ Teoria de los rasgos.
Los filtros. o Enfoque situacional.
Las personas. ‘ Enfoque funcional.
El cédigo de racionalidad. Enfoque empirico.
Recursos para manipular los datos de la percepcion: La teoria del liderazgo situacional de Paul Hersay.
Estereotipos. : e) Conduccién/direccion de equipos de trabajo:
Efecto halo. L . ) o, . .,
Proyeccion. Aplicacién de las técnicas de dinamizacién y direccién
Expectativas. de grupos. .,
Percepcion selectiva. Etapas de una reunion.
Defensa perceptiva. Tlpos de reuniones. ) .
Tecnicas de dinamica y direccion de grupos.
La comunicacion generadora de comportamientos. Tipologia de los participantes.
Comunicacion como fuente de crecimiento. Preparacion de la reunion.
El control de la informacion. La informacién como Desarrollo de la reunion.
funcion de direccién. Los problemas de |as reuniones.
b) Negociacion: f) La motivacién en el entorno laboral:
Concepto y elementos. Definicion de la motivacion.
Estrategias de negociacion. . Principales teorias de motivacién:
Estilos de influencia. . McGregor.
¢} Solucién de problemas y toma de decisiones: gntgf;'g;\lrll
Resolucién de situaciones conflictivas originadas Herzberg.
como consecuencia de las relaciones en el entorno de McCleliand.

trabajo. Teoria de la equidad.
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Diagnéstico de factores motivacionales:

Maotivo de logro.
«Locus control».

Moddulo profesional 10: formacién y orientacién laboral

CONTENIDOS (duracion 65 horas)

a) Salud laboral:

Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y
calidad de vida. El medio ambiente y su conservacién.

Factores de riesgo: fisicos, quimicos, biolégicos, orga-
nizativos. Medidas de prevencién y proteccion.

Técnicas aplicadas de la organizaciéon «segura» del
trabajo.

Técnicas generales de prevencion/proteccién. Ana-
lisis, evaluacion y propuesta de actuaciones.

Casos practicos.

Prioridades y secuencias de actuacién en caso de
accidentes.

Aplicacion de técnicas de primeros auxilios:

Consciencia/inconsciencia

Reanimacién cardiopulmonar
Traumatismos )
Salvamento y transporte de accidentados.

b) Legislacidn y relaciones laborales:

Derecho laboral: normas fundamentales.

La relacidn laboral. Modalidades de contratacién, sala-
rios e incentivos. Suspensién y extincion del contrato.

Seguridad Social y otras prestaciones.

Organos de representacion.

Convenio colectivo. Negociacién colectiva.

¢) Orientacién e insercidn socio-laboral:

Et mercado laboral. Estructura. Perspectivas del entor-
no.
El proceso de busqueda de empleo: fuentes de infor-
macién, mecanismos de oferta-demanda, procedimien-
tos y técnicas.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. Tramites
y recursos de constitucion de pequefias empresas.

Recursos de auto-orientacién profesional. Analisis y
evaluacion del propio potencial profesional y de los inte-
reses personales. La superacién de habitos sociales dis-
criminatorios. Elaboracion de itinerarios formativos/pro-
fesionalizadores. La toma de decisiones.

d) Prinéipios de economia;

_Variables macroeconomicas. Indicadores socioecond-
micos. Sus interrelaciones.
Economia de mercado:

Oferta y demanda.
Mercados competitivos.

Relaciones socioecondémicas internacionales: CEE

e} Economia y organizacion de la emprasa:

Actividad econdmica de la empresa: criterios de cla-
sificacién.

La empresa: tipos de modelos organizativos. Areas
funcionales. Organigramas.

Funcionamiento econdmico de la empresa:

Patrimonio de ia empresa.

Obtencion de recursos: financiacién propia, financia-
cidn ajena.

Interpretacidn de estados de cuentas anuales.

Costes fijos y variables.

Mddulo profesional de formacién en cantro de trabajo

CONTENIDOS {duracion 380 horas)

a) Informacién de la empresa:

Ubicacidn en sl sector. Organizacion de la empresa:
organigramas, departamentos. Capacidad de produc-
cién. Secciones de fabricacion.

AMFE del producto. ‘

Informacion técnica del producto: planos de fabrica-
cion y montaje, listas de despiece, espacificaciones de
los productos y componentes {de calidad y suministro).

AMFE del proceso. -

Informacion técnica del proceso: sistema de fabrica-
cion, medios de produccién, instalaciones auxiliares, pla-
nes y programas de fabricacion, diagramas de proceso,
hojas de ruta, 6rdenes de fabricacion, costes de pro-
duccién. :

Sistema Histdrico dei Mantenimiento (SHM).

Plan de calidad. Procedimientos de control del pro-
ceso. Puntos y pautas de inspeccion. Ensayos de proceso.

Plan de seguridad. Medios y equipos. Plan de emer-
gencia, Plan de evacuacion.

b} Gestién de almacén de materiales y productos
en industrias de fabricacion mecanica:

Distribucién de los materiales y productos en alma-
cén. Comprobacion de la adecuacion a la normativa.

Adquisicién de existencias. Cumplimentacién de la
documentacion necesaria para gestionar el aprovisiona-
miento de las materias primas y componentes de un
productc. Seguimiento de pedidos internos y externos.

Control de existencias. Establecimiento y/o compro-
bacién del «stock» minimo para asegurar el aprovisio-
namiento de una linea o seccién de produccion. .

Determinacion de las especificaciones y de los pro-
cedimientos qué se deben controlar en la recepcion de
las materias primas o componentes de un producto de
acuerdo, en su caso, con gl plan de calidad.

Manipulacion y transporte interno de matariales y pro-
ductos. Almacenaje de residuos y su transporte. Com-
probacién de la adecuacién a la normativa y al plan
de seguridad.

c) Organizacion de la produccién en una industria
de fabricacién mecanica:

Eiaboracion o representacion del flujo de materiales
y productos en una seccion de produccidn para la fabri-
cacién de un determinado producto. Realizacion de dia-
gramas de proceso.

Realizacién de un programa de produccion para la
fabricacidn de un producto que contemple, al menos,
las fases de mecanizado y montaje. Elaboracion de la
informacién técnica del prcceso necesaria. Calculo de
las necesidades de suministro externo.

Preparacion y distribucion del trabajo. Determinacion
de los recursos y medios necesarios para la ejecucion
de cada una de las fases.

Estudio y calculo de tiempos. Determinacion del coste
de produccioén de un producto o componente del mismo.

d) Programacién y preparacion/puesta a punto de
maquinas e instalaciones automatizadas:

Confeccion del programa de CNC y/o instalaciones
y medios de transporte automatizado.

Simulacién de programa.

Ajuste del programa «a pie de maquina».

Realizacién de soportes o piezas necesarias para el
mecanizado.

Mecanizado de una primera pieza. Realizacion de las
correcciones precisas.
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e} Preparacién y puesta a punto de los procesos
de fabricacion:

Determinacion de los medios necesarios para el
mecanizado, conformado o montaje de un producto o
componente del mismo.

Calculo de la capacidad de produccién de uno de
los equipos previstos.

Preparacién y puesta a punto de una méquina por
cada fase que caracterice el proceso de produccion de
la empresa (tratamiento de materias primas, mecanizado,
montaje o conformado).

f) Control de la produccion:

Procesado y distribucién de la documentacién nece-
saria para el control.

Elaboracion del programa de mantenimiento de un
grupo suficiente representativo de maquinas.

Supervision y control del lanzamiento y avance de
la produccion de un determinado producto o compo-
nente del mismo.

g) Control de la calidad en la fabricacién:

Gestion de la documentacién especifica de control
en el proceso de fabricacion de un determinado producto
o componente del mismo.

Aplicacién de instrucciones de calidad de proceso.
Deteccion de desviaciones en la calidad.

Elaboracién de informes y comunicacién de los resul-
tados del control de calidad. Propuesta de correccién
del proceso o, en su caso, mejora del método de fabri-
cacién.

h) Relaciones en el entorno de trabajo:

Direccidn, coordinacion y animacién de acciones con
los miembros de su equipo.

Comunicacion de instrucciones.

Comunicacién de resultados.

i) Aplicacion de las normas de seguridad estable-

cidas:

Identificacion de los riesgos caracteristicos de un
proceso.

Control de los medios de proteccién y comportamien-
to preventivo.
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Valoracién de las situaciones de riesgo. Aportacion
de correcciones.

Aplicacidn de los sistemas de proteccion y prevencion
del medio ambiente.

ANEXO 11

Requisitos de espacios ¢ instalaciones necesarios para
poder impartir el curriculo del ciclo formativo de Técnico
superior en Produccién por Mecanizado

De conformidad con la disposicion final segunda del
Real Decreto 2417/1994, de 16 de diciembre, por el
gue se establece el titulo de Técnico superior en Pro-
duccién por Mecanizado; los requisitos de espacios e
instalaciones de dicho ciclo formativo son:

Espacio formativo SUpe_rﬁc;e de l.ﬁirl‘iizdac::ién

m? Porc;-ntaje
Taller de mecanizado .............. 300 20
Taller de mecanizado especiales . 160 15
Tallerde CNC ....................... 60 15
Laboratorio de automatismos ..... 90 10
laboratorio de ensayos ............ 60 10
Laboratorio de metrologia ......... 30 10
Aula polivalente .................... 60 20

El «grado de utilizacién» expresa en tanto por ciento
la ocupacion del espacio, por un grupo de alumnos, pre-
vista para la imparticién del ciclo formativo.

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

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

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



