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2. Los reintegros por pagos indebidos efectuados
en divisas se acordaran en la divisa en la que se efectud
el pago, aplicandose el importe integro del reintegro al
correspondiente concepto del Presupuesto de Ingresos,

Séptimo. Régimen juridico de las cuentas en el Ban-
co de Espafia o en entidades de crédito.—a apertura,
mantenimiento y supervision de las cuentas en divisas
y en moneda nacional, tanto en el Banco de Espafia
como en una entidad de crédito registrada residente
o enuna entidad de crédito en otro Estado, estaran some-
tidas a lo dispuesto en los articulos 118 al 120 del Real
Decreto Legislativo 1091/1988, de 23 de septiembre,
que aprueba el texto refundido de la Ley General Pre-
supuestaria y en su normativa de desarrollo.

Octavo. Informacion al Ministerio de Economia y
Hacienda.—E| Ministerio de Economia y Hacienda podra
solicitar a través de la Direccidén General del Tesoro y
Politica Financiera, cuanta informacién considere precisa
al Banco de Espaiia, a los Cajeros Pagadores habilitados
y a los organismos auténomos, en relacion con los pagos
que efectuen en divisas. .

Disposicion adicional.

La Direccién General del Tesoro y Politica Financiera
y la Intervencidn General de la Administracion del Estado
desarrollardn, conjuntamente, las normas de procedi-
miento y contabilidad de los pagos e ingresos regulados
en la presente Orden.

Disposicidn transitoria.

La _trarhitaciér) de los procedimientos de pago en divi-
sas iniciados bajo la vigencia de las normas anteriores
continuardn rigiéndose por éstas.

Disposicién derogatoria.

Queda derogada la Orden de 30 de diciembre de
1944, sobre el Servicio de Tesoreria en el exterior.

Disposicion final.

Esta Orden entrard en vigor el dia siguiente al de
su publicacidn en el «Boletin Oficial del Estado».

Madrid, 6 de febrero de 1995. :
SOLBES MIRA

limos. Sres. Director general del Tesoro y Politica Finan-
ciera e Interventor general de la Administracién del
Estado. ,

MINISTERIO
DE EDUCACION Y CIENCIA

3746 REAL DECRETO 2429/1994, de 16 de

diciembre, por el que se establece el curriculo
del ciclo formativo de grado superior corres-
pondiente al Titulo de Técnico superior en Pro-
duccion por Fundicién y Pulvimetalurgia.

Ei Real Decreto 2418/1994, de 16 de diciembre,
ha establecido el titulo de Técnico superior en Produc-
cion por Fundicion y Pulvimetalurgia y sus correspon-
dientes ensefianzas minimas, en consonancia con el Real

Decreto 676/1993, de 7 de mayo, que a su vez fija
las directrices generales sobre los titujos de formacion
profesional y sus ensefianzas minimas.

De conformidad con el articulo 4 de la Ley Organica
1/1990, de 3 de octubre, de Ordenacion General de
Sistema Educativo, corresponde a las Administraciones
educativas y, en su caso, al Gobierno establecer el curri-
cuto del correspondiente ciclo formativo en sus respec-
tivos dmbitos de competencia. Los principios relativos
a la ordenacidn académica, a la organizacion y al desarro-
llo did4ctico que fundamentan el curriculo del ciclo for-
mativo que se establece en el presente Real Decreto
son los mismos que han quedado expuestos en el pream-
bulo del Real Decreto 2427/1994, de 16 de diciembre.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacion
y Ciencia, previo informe del Consejo Escolar del Estado,
y previa deliberacion del 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 ensefianzas de formacion profesional vinculadas
al titulo de Técnico superior en Produccidn por Fundicion
y Pulvimetalurgia. A estos efectos, la referencia del sis-
tema productivo se establece en el Real Decreto
2418/1994, de 16 de diciembre, por el gue 'se aprueban
las ensefianzas minimas del titulo. Los objetivos expre-
sados en términos de capacidades y los criterios de eva-
luacién del curriculo del ciclo formativo son los esta-
blecidos en el citado Real Decreto.

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

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

Articulo 2.

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

Articulo 3.

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

1. Son mddulos profesionales del primer curso:

a) Definicién de procesos de fundicion y pulvime-
talurgia.

b) Ejecucién de procesos de pulvimetalurgia.

¢) Ejecucion de procesos de fundicidn.

d) Materiales empleados en fabricacién mecanica.

e) Pilanes de seguridad en industrias de fabricacion
mecanica.

2. Son médulos profesionales del segundo curso:

a) Programacién de sistemas automéaticos de fabri-
cacion mecanica,

b} Programacion de la produccién en fabricacion
mecanica.

¢} Control de calidad en fabricacion mecanica.

d} Relaciones en el entorno de trabajo.

e} Formacién y orientacién laboral.

f} Formacidn en centro de trabajo.

Disposicién adicional dnica.

De acuerdo con las exigencias de organizacion y
metodologia de la educacion de adultos, tanto en la
modalidad de educacién presencial como-en la de edu-



4780 Lunes 13 febrero 1995

BOE nam. 37

cacion a distancia, el Ministerio de Educacion y Ciencia
podré adaptar el curriculo al que se refiere el presente
Real Decreto, conforme a las caracteristicas, condiciones
y necesidades de la poblacién adulta.

Disposicién final primera.,

El presente Real Decreto sera de aplicacion supletoria
en las Comunidades Autonomas que se encuentren en
pleno ejercicio de sus competencias educativas, de con-
formidad con lo establecido en el articulo 149.3 de la
Constitucion.

Disposicion final segunda.

La distribucién horaria semanal de los diferentes
modulos profesionales que corresponden a este ciclo
formativo sera establecida por el Ministerio de Educacion
y Ciencia. .

Disposicién final tercera.

El Ministro de Educacién y Ciencia dictara las normas
pertinentes en materia de evaluaciéon y promocién de
los alumnos.

Disposicién final cuarta.

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

Dispasicién final quinta.

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

Dado en Madrid a 16 de diciembré de 1994,
JUAN CARLOS R.

EtMinistro de Educacidny Ciencia,
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA

ANEXQ1

Médule profesional 1: definicién de procesos
de funcidn y pulvimetalurgia

CONTENIDOS (duracion 260 horas)

a} Procesos de fabricacién.

Sistemas de fabricacién por fundicion.
Sistemas de fabricacién por pulvimetalurgia.
Racionalizacion del trabajo.

Equipo productivo para la fundicién:

Medios de produccién disponibles.
Construccion de medios auxiliares.
Adquisicidén de nuevos medios.
Distribucion en planta.

Equipo productivo para la pulvimetalurgia:

Medios de produccién disponibles.
Construccién de medios auxiliares.
Adquisicion de nuevos medios.
Distribucion en planta.

b) Representacion gréfica.

Normalizacion.

Vistas, secciones, cortes.
Acotacion funcional.
Ajustes y tolerancias.
Croquizacion.
Simbologia y esquemas.

c) Utiliajes.

Utillaje utilizado en fundicion. _
Utillaje utilizado en pulvimetalurgia.

d) Analisis de trabajo.

Organizacion cientifica del trabajo.
Procedimientos para el andlisis de trabajo.-
Medida de tiempos.

Estudios de fabricacién por fundicion:

Materiales o productos de partida.
Tecnologia de transformacién.

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 fabricacién por pulvimetalurgia:

Materiales o productos de partida.
Tecnologias de transformacién.

Secuencia productiva.

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

Especificaciones para el control de calidad.

Interaccion entre el proceso y el proyecto.
Experimentacion productiva del proceso.
Actualizacion y mejora de procesos.

e) Documentacidn técnica.

Planos constructivos de elementos y conjuntos. Pla-
nos de fabricacion. :
Proyectos de utillajes.
Especificaciones técnicas de calidad, materiales, tra-
tamiento, fabricacion. '
Distribucion en planta de los medios de produccidn.
Formate de trabajo y de comunicacion, -
Tratamiento de la documentacion técnica del produc-
to y del proceso.
Herramientas informaéticas.

f) Analisis de tiempos y costes.

Medidas de tiempos.
Calculo de tiempos.

Mddulo profesional 2: programacion de sistemas
automaticos de fabricacién mecénica

CONTENIDOS (duracion 155 horas)

a) Sistemas de automatizacién industrial.
Robdtica:

Aplicaciones.

Estructura de los robots.
Accionamientos.

Tipos de control.
Prestaciones.

Manipuladores:

Aplicaciones.
Estructura.

Tipos de control. -
Prestaciones.

Herramientas:

Tipos.
Caracteristicas.
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Aplicaciones.
Ca!cuI(_).
Seleccion

Célula de fabricacion; CiM;

Aplicaciones.
Estructura.
Tipos de control.
Prestaciones.

b) Programacidén {robects, PLC's. manipuladores,

CtM}:

- Elaboracién del programa de secuencializacion.
Légica Boolearia.
Simplificacién de funciones.
Codificacidn de programacisn.
Edicion,
Simulacion:

En pantalla.
Ciclo en vacio.
Primera pieza.

Transferencia.

c) Tecnologias de automatizacién.

Automatizacion neumadatica.
Automatizacion hidraulica.
Automatizacion mecanica.
Automatizacion eléctrica.
Automatizacion electrénica.

Simbologia:

Eiéctrica.
Mecanica.
Hidraulica.
Neumatica.

Elementos y funciones:

Mecdaniccs.
Eléctricos.
Hidraulicos.
Neumaticos.

Médulo profesional 3: programacién de la produccién

en fabricacién mecénica

: CONTENIDOS (duracién 200 horas)
a) La produccion. )

Productividad y racionalizacion.

La planificacién industrial

b} Programacion de la produccion.

Medios de produccion y cargas de irabajo.
Capacidades de produccion y cargas de trabajo.

Tiempos de fabricacion e incidencias:

Mano de obra.
Mantenimiento.

Funciones bésicas:

Planteamiento.

Preparacién del trabajo.
Programacion de la produccion.
Lanzamiento.

Control de la producaion.

c) Aprovisicnamienio de maiariales de produccién.

Control de existencias.
Gestion de aprovisionamiento exterior:

Materias primas.
Productos terminales.
Subcontrataciones,

Seguimiento de aprovisionamientc.
Gestion de almacenes.

d) Manutencidn,

Procsdimientos.

Lispenibilidad de los medios de produccidn, jos recur-
s0s humanos y la documentacion.

Flujos de materiales de produccion a su puesto de
trabajo:

Oportunidad.
Cantidad.
Frecuencia.

Forma de transporte.
Recepcidn.

Preparacion del trabajo. ) ]
Procedimiento en caso de disoluciones.

g) Control de la produccidn.

Tecnicas para el control de la produccion.

Incidencias de tipo cuantitativo.

Ineficiencias que producen desviaciones en los tiem-
Pos.

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

Resolucidn diracta de contingencias.

Prcpuestas de solucion en el caso de ineficiencias
de aprovisionamiento, disefic. proceso, puesta a punto
de los medios, recursos humanos & del propio programa.

Heprogramacion. '

f) Documentacion y gestién.

Sistemas convencionales.

infarmacion de la programacion.

Metgodoiogia de aprovisionamiento.

Documentacion para la manutencion.

Documentacion para el control de la produccion.

Informes técnicos.

- Sistemas de planificacion y control de la produccién
mtegrados asistidos por ordenador.

Tratamento, archivo y consulta de la documentacién.

Méddulo profesional 4: ejecucién de procesos
de pulvimetalurgia

CONTENIDOS (duracidén 200 horas)

a} Productos mecdnicos.

Caracteristicas de los materisies que afectan a su
procesado por pulvimetalurgia.

Formas comerciales.

Herramientas y utdisjes para purvimetzlurgia,

Productos auxiliares.

b} Caracteristicas del nolvo metdiico.
¢} Propiedades y aplicaciones.

Propiedades de los componentes de polvo metdlico.
Aplicaciones de los procesos puivimetallrgicos.

d} Maedios de produccién.

Tipos de maquinas, equipos e instalaciones para pul-
vimnetalurgia:

Apin.aciones.

Descripeién de componentas.

Prestaciones y funcionamiento de las mécguinas, equi-
pos ¢ instaiaciones de pulvimetalurgia.
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Sistemas auxiliares y accesorios a lafabricacién.
instaiaciones y dtiles de control:
Medios de trabajo auxiliares.

e} Tecnologia operativa.
Operaciones de pulvimetalurgia.

Produccién del polvo metalizo:

Por reduccion de mineraies.
Por volatlllnglén. ’
Por electrolisis.

Preparacion del polvo:
Mezcla o combinacion.

Compresién o compactacién de polvos:

Fundamentos.

Principios.

Dimensionado y acunacién.
Métodos.

Sinterizacion.

Tratamiento postsinterizacion:
Operaciones de acabado:

Impregnacion.

Infiltracién.

Tratamiento térmico. T
Recubrimientos y tratamientocs superficiales.
Maguinado.

Parédmetros y condiciones de trabajo.

Preparacion del trabajo,

Manejo v control de las maquinas, equipos e insta-
laciones de pulvimetalurgia.

Precision dimensional.

Comprobaciones de calidad.

COperaciones de mantenimiento.

Prevencién de riesgos.

f) Mantenimiento de ias maquinas, los equipos y
las instaiaciones utilizadas en pulvimetalurgia.

Planes de mantenimiento. .
Sistemas histdricos de mantenimiento {SHM).
Mantenimiento preventivo.

Médulo profesional 5: ejecucién de procesos
de fundicién

CONTENIDOS (duraci'c‘m 345 horas)
a) Productes macdnicos.

Caracteristicas de los materiales que afectan a su
procesado pat fundicion.

Formas corerniales. :

Herramientas v itiilajes riara fundic:on.

Productos auxtiia: us.

b) Medios de preduccidn.
Tipos de maquinas e instalaciones para fundicion:

Aplicaciones.
Descripcion de componentes.

Prestaciones y equipos convencionales de-fundicién.

Prestaciones y funcionamiento de equipcs sutoma-
ticos.

Sistemas auxiliares y accesorios a la fabricacion.

Instalaciones v ltiles de control.

Medios de trabajo auxiliares.

¢) Tecnologia operativa.
Procedimientos de fundicién:

Por moldeo en verde.
Por moldeo.

En coquilla.
inyectagla.
Microfusion,
Centiifugada.

Colada continua.
Lost-FOAM.

Operaciones de fundicion:

Fusion.

Colada.

Solidificacion.
Extraccidn o desmoide.

ParAmatros vy condiciones de trabajo.
Molde:

Tipn.
Material,

Maodelo:

Permanente.
Desechable.

Preparacion del trabajoc.

Marnejo y control de las maquinas e instalaciones de
fundicion.

Tolerancias de fabricaciénr.

Comprobaciones de calidad.

Operaciones de mantenimiento.

Prevencion de riesgos.

d) Mantenimiento de las maquinas e instalaciones
utilizadas en fundicion.

Planes de maiiterdmiento. o
Sistemas historicos de mantenimiento (SHM).
Mantenimienio preventivo.

Mddulo profesional 6: control de calidad en fabricacion
mecanica

CONTENIDOS (duracion 175 horas)

a) Gestion de la calidad.
Conceptos generates:

Politica de calidad, objetivos, imagen de marca, pla-
nificacion, grganizacién, autocontro! y calidad total.

Aspectos econdmicos de la calidad:

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

Sistemas de aseguramiento de la calidad:

Manual de calidad, aspectos que lo componen
(UNE66.900, ISO9000).

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

Circulos de calidad.
Fiabilidad y mantenibilidad:

Fundamentos y parametros utilizados para su valo-
racion,
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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 dimensionales y geométricas:
Transferencia y sustitucién de cotas y tolerancias.

instrumentos de dimensian fija.

Instrumentos de medicidn directa e indirecta.

Maquinas de medir y utillaje de control multicota.

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

¢) Ensayos.

Probetas, tipos, normas y técnicas de obtencion.
Ensayos mecanicos:

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

Concepto y normas.

Equipos.

Técnicas operativas.

Ensayos metalogréaficos:

Fundamento.

Equipos.

Técnicas de laboratorio utilizadas en el examen
macroscopico y micrografico.

Técnicas de extraccion y'preparacién de probetas y
muestras metalograficas.

Ensayos no destructivos:

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

Finalidad.

Equipos.

Técnica operativa.

Ensayos quimicos:

Finalidad.
Equipos.
Técnica operativa.

d} Técnicas estadisticas de control de calidad.
Fundamentos de estadistica y probabilidad:

Distribucion normal de frecuencias, medidas.
Otras distribuciones probabilisticas.

Control por variables y por atributos:
Graficos de control por variables y por atributos.
Capacidad de proceso y de maguina:

Técnicas de célculo.
Indices que los valoran.
Variabilidad de procesos.

Planes de muestreo:

Curvas caracteristicas y tipos de muestreo (UNE
66.020).
Control secuencial y control continuo.

Analisis de regresidn:
Corretacién y de la varianza (ANOVA).

Aplicacion de la informatica al control del producto
0 proceso. .

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

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

Diagramas ce evolucion o gestion, de Pareto, de afi-
nidad, de causa efecto, de correlacién, de dispersion o
distribucion, etc.

Matrices de prioridades, de criterios, de analisis, etc.

Andlisis de Modos de Fallo, de sus Efectos y Criticidad
(AMFE, AMFEC). '

f) Documentacion de la calidad.

Criterios de valoracién 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 presentacion.

Organizacian, gestion y actualizacion de la documen-
tacion generada.

Médulo profesional 7. materiales empleados
en fabricacién mecanica

CONTENIDOS (duracion 90 horas)

a} Materiales.

Materiales metdlicos. Clasificacidn y designacion.

Materiales no metdlicos. Clasificacion y designacion.

Metales ferrosos. Clasificacidon y designacion.

Metales no ferrasos. Clasificacion y designacion.

Fundiciones. Clasificacion. Tipo. Aplicaciones.

Plasticos {altos polimeros). Clasificacidon y propieda-
des:

Sistemas de transformacioén y aplicaciones.

Ceramicos. )
Materiales compuestos. Endurecidos. Reforzados:

Principales componentes. )
Sistema de transformacidn y aplicaciones.

Formas comerciales de los materiales:
Nemenclatura y siglas de comercializacion,

by 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.

Deteccidn y evaluacién de defectos:

Tipos de defectos.
Sistemas de deteccion y evaluacion de defectos.

¢) Estructuras metalograficas.

Estructura cristalina.

Estructura de los metales y aleaciones.
Constituyentes micrograficos y macrograficos.
Estados alotropicos del hierro.
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d) Transformaciones metalirgicas.

Temperatura y puntos criticos.
Diagramas de equilibrio:

Diagramas binarios.
Diagramas hierro-carbono.

Transformaciones isotérmicas de la austenita.
Transformacién de la austenita en el enfriamiento
continuo.

e} Propiedades de ios materiales.

Fisicas.

Quimicas.

Mecanicas.

Tecnologicas.

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

Médulo profesional 8: planes de segquridad
en industrias de fabricacién mecanica

CONTENIDOS {(duracién 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 fabricacién mecanica.

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

Documentacién sobre los planes de seguridad e higiene.

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 fabricacién
mecanica.

Meétodos de prevencién.

Protecciones en las maquinas e instalaciones.

Sistemas de ventilacién y evacuaciéon de residuos.

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

c) Medios, equipos y técnicas de seguridad.

Ropas y equipos de proteccién personal.

Senales y alarmas.

Equipos contra incendios.

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

Técnicas para la movilizacién y el traslado de objetos.

d) Situaciones de emergencia.

Técnicas de evacuacion.
Extincién de incendios.
Traslado de accidentados.
Valoracién de dafios.

e) Sistemas de prevencién y proteccién del medio
ambiente en las industrias de fabricacién mecanica:

Factores del entorno de trabajo:

Fisicos (ruidos, luz, vibraciones, temperatura).
Quimicos (vapores, humos, particulas en suspension,
productos quimicos).

Factores sobre el medio ambiente:

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

Procedimientos de tratamiento y control de efluentes
- del proceso.

Nermas de actuacién ante situaciones de riesgo
ambiental.

Normativa vigente sobre seguridad medioambiental
en las industrias de fabricacidon mecénica.

Médulo profesional 9: relaciones en el entorno
de trabajo

CONTENIDOS (duracion 65 horas)

a) Lacomunicacidon en la empresa:

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

Comunicacién oral de instrucciones para la conse-
cucion de unos objetivos.

Tipos de comunicacion:

Oral/escrita.
Formal/informal. _
Ascendente/descendente/horizontal.

Etapas de un proceso de comunicacion:

Emisores, transmisores.
Canales, mensajes.
Receptores, decodificadores.
wFeedbacka. :

Redes de comunicacién, canales y medios.
Dificultades/barreras en la comunicacion:

El arco de distorsion.

Los filtros.

Las personas.

El codigo de racionalidad.

Recursos para manipular los datos de la percepcion:

Estereotipos.

Efecto halo.
Proyeccion.
Expectativas.
Percepcidn selectiva.
Defensa perceptiva.

La comunicacién generadora de comportamientos.

Comunicacion como fuente de crecimiento.

El control de la- informacion. La informacion como
funcién de direccion.

b) Negociacion.

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

¢} Solucién de problemas y toma ge decisiones.

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

Proceso para la resolucion de problemas:

Enunciado. ~
Especificacion.

Diferencias.

Cambios.

Hipotesis, posibles causas.

Causa mas probable.

Factores que influyen en una decision:

La dificultad del tema. ) _
Las actitudes de las personas que intervienen en la
decisién,

Métodos mas usuales para la toma de decisiones an
grupo:
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Consenso.
Mavyoria.

Fases en la toma de decisiones:

Enunciado.

Objetivos, clasificacién.

Blsqueda de alternativas, evaluacion.
Eleccién tentativa.

Consecuencias adversas, riesgos.
Probabilidad, gravedad.

Eleccién final.

d) Estilos de mando;
Direccién y/o liderazgo:
Definicion.

Papel del mando.

Estilos de direccidn:

uLaissez-fairen.
Paternalista.
Burocratico.
Autocratico.
Democratico.

Teorias, enfoques del liderazgo:

Teoria del «gran hombre».
Teoria de los rasgos.
Enfoque situacional.
Enfoque funcional.
Enfoque empirico.

La teoria del liderazgo situacional de Paul Hersay.

e) Conduccién/direccién de equipos de trabajo.

Aplicacién de las técnicas de dinamizacién y direccién
de grupos.

Etapas de una reunion.

Tipos de reuniones,

Tecnicas de dinamica y direccion de grupos.

Tipologia de los participantes.

Preparacion de la reumiéon.

Desarrollo de la reunién.

Los problemas de las reuniones.

f) La motivacién en el entorno laboral.

Definicion de la motivacion.
Principales teorias de motivacion.

McGregor.

Maslow.

Stogdell.

Herzherg.
McClelland.

Teoria de la equidad.

Diagndstico de factores motivacionales:

Motivo de logro.
«Locus controln,

Médédulo profesionat 10: formacién y orientacidn laboral

- CONTENIDOS (duracién 65 horas)

a) Salud laboral.

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

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

Técnicas aplicadas de la organizacién «segura» del
trabajo.

Técnicas generales de prevencidén/proteccion. 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.

Reanimacion cardiopulmonar.
Traumatismos.

Salvamento y transporte de accidentados.

b) Legislacion y relaciones laborales.

Derecho laboral: normas fundamentales.

La relacién laboral. Modalidades de contratacion, sala-
rios e incentivos. Suspensién y extincién del contrato.

Seguridad Social y otras prestaciones.

Organos de representacion. '

Convenio colectivo. Negociacién colectiva.

c} Orientacion e insercién socioJaboral.

El mercado laboral. Estructura. Perspectivas del en-
torno.

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 constitucién de pequeiias empresas.

Recursos de auto-orientacién profesional. Analisis y
evaluacién 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} Principios de economia.

Variable_s macroeconémicas. Indicadores socioeconé-
micos. Sus interrelaciones.
Economia de mercado:

Oferta y demanda.
Mercados competitivos.

Relaciones socioecondmicas internacionales: CEE.”

e} Economia vy organizacidon de la empresa.

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

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

Funcionamiento econdmico de la empresa:

Patrimonio de la empresa.

Obtencion de recursos: financiacidn propia, financia-
cion ajena.

Interpretacion de estados de cuentas anuales.

Costes fijos y variables.

Médulo profesional de formacién en centro de trabajo
CONTENIDOS (duracién 380 horas)

a} Informacién de la empresa.

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

AMFE del producto. )

Informacion técnica del producto: planos de fabrica-
cién, montaje e instalacion, listas de despiece, especi-
ficaciones de los productos y componentes (de calidad
y suministro).

AMFE del proceso.

Informacion técnica del proceso: sisterna de fabrica-
cién, medios de produccion, instalaciones auxiliares, pla-
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nes y programas de fabricacién, diagramas de proceso,
hojas de ruta, érdenes de fabricacién, costes de pro-
duccion.

Sisterna Historico del 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) Gestion de almacén de materiales y productos
en industrias de fundicién y pulvimetalurgia:

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

Adquisicion de existencias. Cumplimentacion de la
documentacién necesaria para gestionar el aprovisiona-
miento de las materias primas y componentss de un
producto. Seguimiento de pedidos internos y externos.

Control de existencias. Establecimiento y/o compro-
bacién del astock» minimo para asequrar el aprovisio-
namiento de una linea o seccién de produccidn.

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

Manipulacién y transporte interno de materiales y pro-
ductos. Almacenaje de residuos y su transporte. Com-
probacion de la adecuaciéon a la normativa y al plan
de seguridad.

c) Organizacién de la produccién en una industria
de fundicion y pulvimetalurgia.

Elaboracion o representacién del flujo de materiales
y productos en una seccion de produccidn para la fabri-
cacion de un determinado producto. Realizacion de dia-
gramas de proceso.

Realizacion de un programa de produccion para la
fabricacion de un producto por fundicién o pulvimeta-
lurgia. Elaboracion de la informacion técnica del proceso
necesarta. Célculo de las necesidades de suministro
externo.

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

Estudio y calculo de tiempos. Determinacién del coste
de produccién de un producto o componente del mismo.

d) Programacion y preparacién/puesta a punto de
las instalaciones y medio de transporte automatizados.

Confeccion del pragrama.

Simulacion de programa.

Correccion y ajuste del programa.

Preparacion y puesta a punto de {a instalacion.

e) Preparacién y puesta a punto de los procesos
de fabricacién en industrias de fundicién o pulvimeta-
lurgia.

Determinacién de los medios necesarios para la fun-
dicidn o pulvimetalurgia de un producto o componente
del mismo.

Céalculo de la capacidad de producciéon de uno de
los equipos previstos.

Preparacion y puesta a punto de una méquina o ins-
talacién para cada fase que caracterice el proceso de
produccion de la empresa.

f) Control de la preduccién.

Procesado y distribucion de la documentacion nece-
saria para el control.

Elaboracién del programa de mantenimiento de un
grupo suficiente representativo de maquinas o equipos.

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 fabricacion.

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

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

Elaboracion de informes y comunicacién de los resul-
tados del control de calidad. Propuesta de correccion
del proceso o0, en su caso, mejora del método de fabri-
cacion.

h) Relaciones en el entorno de trabajo.

Direccion, coordinacion y animacion 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 proteccidn y comportamien-
1o preventivo. .

Valoracién de:las situaciones de riesgo. Aportacion
de correcciones.

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

ANEXO 1l

Requisitos de espacios e instalaciones necesarios para

poder impartir el curriculo del ciclo formativo de Téc-

nico superior en Produccién por Fundicién y Pulvime-
talurgia

De conformidad con la disposicidn final segunda del
Real Decreto 2418/1994, de ‘16 de diciembre, por el
gue se establece el titulo de Técnico superior en Pro-
duccion por Fundicion y Pulvimetalurgia, los requisitos
de espacios e instalaciones de dicho ciclo formativo son:

- Grado

Espacio formativo Sup(j:ﬂcm de utilizacion

m? -

Porcantaje
Taller de fusionycolada ........... 210 20
Tallerdemoldeo ................... 180 15
Tailer de pulvimetalurgia .......... 90 15
Laboratorio de automatismos ..... 90 10
Laboratorio de metrologia ......... 30 10
Laboratorio de ensayos ............ 60 10
Aula polivalente .................... 60 20

El «grado de utilizacion» expresa en porcentaje ia ocu-
pacion del espacio, por un grupo de alumnos, prevista
para la imparticidn del ciclo formativo.

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 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 mediantie cerramientos.



