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2. Los reintegros por pagos indebidos efectuados 
en divisas se acordaran en la divisa en la que se efectu6 
el pago, aplicandose el importe integro del reintegro al 
correspondiente concepto del Presupuesto de Ingresos. 

Septimo. Regimen jurfdico de las cuentas en əl8an­
co de Espafla 0 en entidades de credito.-La apertura, 
mantenimiento y supervisi6n de las cuentas en divisas 
y en moneda nacional, tanto en el Banco de Espaıia 
como en una entidad de credito registrada residente 
o en una entidad de credito en otro Estado, estaran some­
tidas a 10 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. Informaci6n al Ministerio de Economfa y 
Hacienda.-f.1 Ministerio de Economia y Hacienda podra 
solicitar a traves de la Direcci6n General del Tesoro y 
Politica Financiera, cuanta informaci6n considere precisa 
al Banco de Espaıia, a los Cajeros Pagadores habilitados 
ya 105 organismos aut6nomos, en relaci6n con los pagos 
que efectuen en divisas. 

Disposici6n adicional. 

La Direcci6n General del Tesoro y Politica Financiera 
y la Intervenci6n General de la Administraci6n del Estado 
desarrollaran, conjuntamente, las normas deprocedi­
miento y contabilidad de los pagos e ingresos regulados 
en la presente Orden. 

Disposici6n transitoria. 

La tramitaci6n de los procedimientos de pago en divi­
sas iniciados bajo la vigencia de las normas anteriores 
continuaran rigiendose por estas. 

Disposici6n derogatoria. 

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

Disposici6n finaL. 

Esta Orden entrara en vigor el dia siguiente al de 
su publicaci6n en el «Boletin Oficial del Estado». 

Madrid, 6 de febrero de 1995. 

SOLBES MIRA 

IImos. Sres. Director general del Tesoro y Politica Finan­
ciera e Interventor general de la Administraci6n del 
Estado. 

MINISTERIO 
DE EDUCACION Y CIENCIA 

3746 REAL DECRETO 2429/1994, de 16 de 
diciembre, por el que se establece el currfculo 
del ciclo formativo de grado superior corres­
pondiente al Tftulo de Tecnico superior en Pro­
ducci6n por Fundici6n y Pulvimetalurgia. 

EI Real Decreto 2418/1994, de 16 de diciembre, 
ha establecido el titulo de Tecnico superior en Produc­
ci6n por Fundici6n y Pulvimetalurgia y sus Correspon­
dientes enseıianzas minimas, en consonancia con el Real 

Decreto 676/1993, de 7 de mayo, que a su vez fija 
las directrices generales sobre los tituıos de formaci6n 
profesional y sus enseıianzas minimas. 

De conformidad con el articulo 4 de la Ley Organica 
1/1990, de 3 de octubre, de Ordenaci6n General de 
Sistema Educativo, corresponde a las Administraciones 
educativas y, en su caso, al Gobierno establecer el curri­
culo del correspondiente ciclo formativo en sus respec­
tivos ambitos de competencia. Los principios relativos 
ala ordenaci6n academica, a la organizaci6n y al desarro-
110 didactico 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 Educaci6n . 
y Ciencia, previo informe del Consejo Escolar del Estado, 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dia 16 de diciembre de 1994, 

DISPONGO: 

Articulo 1. 

1. EI presente Real Decreto determina el curriculo 
para las enseıianzas de formaci6n profesional vinculadas 
al titulo de Tecnico superior en Producci6n por Fundici6n 
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 quese aprueban 
las enseıianzas minimas del titulo. Los objetivos expre­
sados en terminos de capacidades y los criterios de eva­
luaci6n del curriculo del ciclo formativo son los esta­
blecidos en el citado Real Decreto. 

2. Los contenidos del curriculo se establecen en el 
anexo 1 del presente Real Decreto. 

3. En el anexo 11 del presente Real Decreto se deter­
minan los requisitos de espacios e instalaciones que 
deben reunir los centros educativos para la impartici6n 
del presente ciclo formativo. 

Articulo 2. 

EI presente Real Decreto sera de aplicaci6n en el 
ambito territorial de gesti6n del Ministerio de Educaci6n 
y Ciencia. 

Articulo 3. 

Los m6dulos profesionales de este ciclo formativo 
se organizaran en dos cursos academicos: 

1. Son m6dulos profesionales del primer curso: 
a) Definici6n de procesos de fundici6n y pulvime-

talurgia. 
b) Ejecuci6n de procesos de pulvimetalurgia. 
c) Ejecuci6n de procesos de fundici6n. 
d) Materiales empleados en fabricaci6n mecanica. 
e) Planes de seguridad en industrias de fabricaci6n 

mecanica. 

2. Son m6dulos profesionales del segundo curso: 
a) Programaci6n de sistemas automıiticos de fabri­

caci6n mecanica. 
b) Programaci6n de la producci6n en fabricaci6n 

mecanica. 
c) Control de calidad en fabricaci6n mecanica. 
d) Relaciones en el entorno de trabajo. 
e) Formaci6n y orientaci6n laboral. 
f) Formaci6n en centro de trabajo. 

Disposici6n adicional unica. 

De acuerdo con las exigencias de organizaci6n y 
metodologia de la educaci6n de adultos, tanto en la 
modalidad de educaci6n presencial como en la de edu-
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caci6n a distancia, el Ministerio de Educaci6n y Ciencia 
podra adaptar el curriculo al que se refiere el presente 
Real Decreto, conforme a las caracteristicas, condiciones 
y necesidades de la poblaci6n adulta. 

Disposici6n final primera. 

EI presente Real Decreto sera de aplicaci6n supletoria 
en las Comunidades Aut6nomas que se encuentren en 
pleno ejercicio de sus competencias educativas, de con­
formidad con 10 establecido en el articulo 149.3 de la 
Constituci6n. 

Disposici6n final segunda. 

La distribuci6n horaria semanal de 105 diferentes 
m6dulos profesionales que corresponden a este ciclo 
formativo sera establecida por el Ministerio de Educaci6n 
y Ciencia. 

Disposici6n final tercera. 

EI Ministro de Educaci6n y Ciencia dictara las normas 
pertinentes en materia de evaluaci6n y promoci6n de 
105 alumnos. 

Disposici6n final cuarta. 

Se autoriza al Ministro de Educaci6n y Ciencia para 
dictar las disposiciones que sean precisas para la apli­
caci6n de 10 dispuesto en este Real Decreto. 

Disposici6n final quinta. 

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

Dado en Madrid a 16 de diciembre de 1994. 

JUAN CARLOS R. 

Ei Ministro de Educaci6n y Cienciə. 
GUSTAVO SUAREZ PERTlERRA 

ANEXQI 

M6dulo profesional 1: definici6n de procesos 
de funci6n y pulvimetalurgia 

CONTENIDOS (duraci6n 260 horas) 

a) Procesos de fabricaci6n. 

Sistemas de fabricaci6n por fundici6n. 
Sistemas de fabricaci6n por pulvimetalurgia. 
Racionalizaci6n del trabajo. 
Equipo productivo para la fundici6n: 

Medios de producci6n disponibles. 
Construcci6n de medios auxiliares. 
Adquisici6n de nuevos medios. 
Distribuci6n en planta. 

Equipo productivo para la pulvimetalurgia: 

Medios de producci6n disponibles. 
Construcci6n de medios auxiliares. 
Adquisici6n de nuevos medios. 
Distribuci6n en planta. 

b) Representaci6n grMica. 

Normalizaci6n. 
Vistas, secciones, cortes. 
Acotaci6n funcional. 
Ajustes y tolerancias. 
Croquizaci6n. 
Simbologia yesquemas. 

c) Utillajes. 

Utillaje utilizado en fundici6n. 
Utillaje utilizado en pulvimetalurgia. 

d) Analisis de trabajo. 

Organizaci6n cientifica del trabajo. 
Procedimientos para el analisis de trabajo.· 
Medida de tiempos. 

Estudios de fabricaci6n por fundici6n: 

Materiales 0 productos de partida. 
Tecnologia de transformaci6n. 
Secuencia productiva. 
Ordenaci6n de fases y operaciones. 
Medios de producci6n yauxiliares. 
Condiciones y parametros de trabajo. 
Calculo de tiempos. 
Especificaciones para el control de calidad. 

Estudios de fabricaci6n por pulvimetalurgia: 

Materiales 0 productos de partida. 
Tecnologias de transformaci6n. 
Secuencia productiva. 
Ordenaci6n de fases y operaciones. 
Medios de producci6n yauxiliares. 
Condiciones y parametros de trabajo. 
Calculo de tiempos. 
Especificaciones para el control de calidad. 

Interacci6n entre el proceso y el proyecto. 
Experimentaci6n productiva del proceso. 
Actualizaci6n y mejora de procesos. 

e) Documentaci6n tecnica. 

Planos constructivos de elementos y conjuntos. Pla­
nos de fabricaci6n. 

Proyectos de utillajes. 
Especificaciones tecnicas de calidad, materiales, tra-

tamiento, fabricaci6n. 
Distribuci6n en planta de los medios de producci6n. 
Formato de trabajo y de comunicaci6n. 
Tratamiento de la documentaci6n tecnica del produc-

to y del proceso. 
Herramientas informaticas. 

f) Analisis de tiempos y costes. 

Medidas de tiempos. 
Calculo de tiempos. 

M6dulo profesional 2: programaci6n de sistemas 
automaticos de fabricaci6n mecanica 

CONTENIDOS (duraci6n 155 horas) 

a) Sistemas de automatizaci6n industrial. 

Rob6tica: 

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 
Caıculo. 
Se!ecciön 

Celula de fabricaci6n; CIM: 

Aplicaciones. 
Estructura. 
Tipos de corıtrol. 
Prestacionos. 

b) Pmgram;;ıci6n (rabots. PLC's. nır.nipuladores. 
CIM): 

Elaboraci6n del programd de secuencializaci6n. 
L6gica Boolear.a. 
Simplificaci6n de funcjones. 
Codificacit\n de programaci6n. 
Edici6n. 

Simulaci6n: 

En pantalla. 
Ciclo en vacfo. 
Primera pieza. 

Transferencia. 

c) Tecnologfas de autonıatizaci6n. 

Automatizaci6n neumatica. 
Automatizaci6n hidraulica. 
Automatizaci6n mecanica. 
Automatizaci6n eıectrica. 
Automatizaci6n electr6nica. 

Simboiogia: 

Eıectrica. 
Mecanica. 
Hidraulica. 
Neumatica. 

Elementos y funciones: 

Mecanicos. 
Eıectricos. 
Hidraulicos. 
Neumaticos. 

M6dulo profesional 3: programaci6n de la producci6n 
en fabricaci6n mecanica 

CONTENIDOS (duraci6n 200 horası 

a) La producci6n. 

Productividad y racionalizııci6n. 
La planificaci6n industrial 

b) Programaci6n de la producci6n. 

Medios de producci6n y cargas de irabajo. 
Capacidades de producci6n y cargas de trabajo. 

Tiempos de fabricaci6n e incidencias: 

Mano de obra. 
Mantenimiento. 

Funciones basicas: 

Planteamiento. 
Preparaci6n del trabajo. 
Programaci6n de la producci6n. 
Lanzamientc. 

Contml de la producdön. 

c) Aprovisionamiemo de materiales de producci6n. 

Control de existencıas. 
Gesti6n de apl'ovi~;or,amiento axtarior: 

Materias primas. 
Productos terminales. 
Subcontrataciones. 

Seguimiento de aprovisiunamiento. 
Gesti6rı de almacenes. 

d) Manutenci6n. 

Procedimientos. 
[)I$ponıbilidad de los medios de producci6n. los recur­

sos humarıos y la docurrıentaci6n. 
H.ljos de materiales de producci6n a su puesto de 

trabajo: 

Oportunidad. 
Cilntidad. 
Frecuenciə. 
Forma de transporte. 
Recepci6n. 

Preparaci6n del trabajo. 
Procedimiento en caso de di50luciones. 

əL Control de la producci6n. 

Tecnicas para el control de la producci6n. 
Incidencias de tipo cuantitətivo. 
Ineficiencias que producen desviaciones en los tiem­

pos. 
Repercusi6n de las desviaciones en los plazos de 

entrega y en los costes. 
Rcsoluci6n directa de contingencias. . 
Propuestas de soluci6n en el caso de ineficiencıas 

de aprovisionamiento. diseno. proceso. puesta a punto 
de 10& medios. recursos humanos ;:; del propio programa. 

Reprogramaci6n. 

f) Documentaci6n y ge5ti6n. 

Sisıemas convencionales. 
Inbrmaci6n de la programaci6n. 
Metodoiogia de aprovisionamiento. . 
Documentaci6n para la manutenci6n. 
Documentaci6n para el control de la producci6n. 
Informes tecnicos. 
Sıstemas de plənificaci6n y control de la producci6n 

integrədos. asistidos por ordenador. .. 
TratamientO'. archivo y consulta de la documentacıon. 

M6dulo profesional 4: ejecuci6n de procesos 
de pulvimetalurgia 

CONTENIDOS (duraci6n 200 horas) 

a) Productos mecanicos. 

Caracteristicas de los məteriəles .:;ue afectan a su 
procesədo por pulvimetalurcıia. 

Formas comerciales. 
Herramientəs y u('li"jes para pu!,imew!ını!ə. 
Productos auxilıares. 

b) Caracterlstj<;,ıs d91 nolvo mpt:i;ico. 
c) Propiedades y aplicaciones. 

Propiedades de los cornponerıtes de polvo metalico. 
Aplicaciones de 105 procesos pdvimetaıurgicos. 

d) Medi05 de producci6n. 

Tipos de maquinas. equipos e instalaciorıes para pul-
vimctakır9ia: 

Ar·:',··l.::iones. 
De,c::pci6n de compof\erıtes. 

Pre"taciones y funcionamiento de las maquinas. equi­
pos " in~taiaciones de pulvimetalurgia. 
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Sistemas ƏlJxiliares y accesorios a la"f8bricaci6n. 
Instalaciones y ('tiles de contro!; 
Medios de trabajo auxiliares. 

e) Tecnologia operativa. 

Operaciones de pulvimetalurgia. 

Producci6n del polvo metali;;o: 

Por reducci6n de minerales. 
Por volatilizaci6n. 
Por electr6lisis. 

Preparaci6n del polvo: 

Mezcla 0 combinaci6n. 

Compresi6n 0 compactaci6n de polvos: 

Fundamentos. 
Principios. 
Dimensionado y acuriaci6n. 
Metodos. 

Sinterizaci6n. 

Tratamiento postsinterizaci6n: 

Operaciones de acabado: 

Impregnaci6n. 
Infiltraci6n. 
Tratamiento termico. 
Recubrimientos y tratamientos superficiales. 
Maquinado. 

Parametros y con,:liciones de trabajo. 
Preparaci6n del t",baJo. 
Manejo y control de las maquinas. equipos e insta-

laciones de pulvimetalurgia. 
Precisi6n dimensional. 
Comprobaciones de calidad. 
Operaciones de mantenimiento. 
Prevenci6n de riesgos. 

fı Mantenimiento de ias maquinas. Ios equipos y 
las instaiaciones utilizadas en pulvimetalurgia. 

Planes de mantenimiento. 
Sistemas hist6ricos de mantenimiento (SHM). 
Mantenimiento preventivo. 

M6dulo profesional 5: ejecuci6n de procesos 
de fundici6n 

CONTFNIDOS (duraci6n 345 horas) 

a) Productns m~cƏnicos 

Caracteristi.·:as de los rmıteriales que afectan a su 
procesado poı fundicl6n. 

Formas coriıcrciəles. 
Herramientn'~ v ntiilajes ~'Jra funtjir;6n. 
Productos auxılıa, "s. 

b) Medios de producci6n. 

Tipos de maquinas e instalaciones para fundici6n: 

Aplicaciones. 
Descripci6n de componentes. 

Prestaciones y equipos convencionales de·furıdici6n. 
Prestaciones y funcionamiento de equipos əc.ıtoma-

ticos. 
Sistemas auxiliares y accesorios a la fabricaci6rt 
Instaladones y utiles de control. 
Medios de !rabajo auxiliares. 

c) Tecnologia öperativa. 

Procedimientos de fundici6n: 

Por moldeo en verde. 
Por moldeo. 
En coquilla. 
I nyectaıJa. 
Microfıısi6n. 
Centrifugada. 
Colada continüa. 
Lost-FOAM. 

Operaciones de fundici6n: 

Fusi6n. 
Colada. 
Solidificaci6'1. 
Ext'acci6n 0 desmoide. 

Parametro~ y condiciones de trabajo. 

Molde: 

Tiprı. 
MateriaL. 

Modelo: 

Permanente. 
Desechable. 

Preparaci6n del trabajo. 
Manejo ycontrol de las maquinas e instalaciones de 

fundici6n" 
Tolerancias de fabricaci6n. 
Comprobaciones de calidad. 
Operaciones de mantenimiento. 
Prevenci6n de riesgos. 

d) Mantenimiento de las maquinas e instalaciones 
utilızadas en fundici6n. 

pı",'ıes de maııtenimıento. 
Sistemas hist6ricos de mantenimiento (SHM). 
Mantenimiento preventivo. 

M6dulo profesional 6: control de calidad en fabricaci6n 
mecanica 

CONTENIDOS (duraci6n 175 horas) 

a) Gesti6n de la calidad. 

Conceptos genera1es: 

Politica de calidad. objetivos. imagen de marca. pla-
nificaci6n. organi~aci6n. autocontrol y calidad totaL. 

Aspectos econ6micos de la calidad: 

eostos de la calidad y de la no calidad. 
Tecnicas de valoraci6n. 

Sisteməs de aseguramiento de la calidad: 

Manual de calidad. aspectos que 10 componen 
(UNE66.900.IS09000). 

Tecnicas de motivaci6n y formaci6n para la mejora 
de la calidad: 

Cfrculos de calidad. 

Fiabilidad y mantenibilidad: 

Fundamentos y parametros utilizados para su valo­
raciôn. 
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Auditorfas internas del producto y proceso. 

b) Fundamentos de metrologfa: 

Concepto y proceso de medida: 

Patrones. 

Calibraci6n y trazabilidad: 

Errores de medida. 
Incertidumbre de la medida. 
Plan de calibraci6n. 
Documentaci6n, normas y tıknicas de calibraci6n. 

Tolerancias dimensionales y geometricas: 

Transferencia y sustituci6n de cotas y tolerancias. 

Instrumentos de dimensi6n fija. 
Instrumentos de medici6n directa e indirecta. 
Maquinas de medir y utillaje de control multicota. 
Tecnicas de medici6n dimensional, geometricas, tri-

gonometricas, acabado superficial. 

c) Ensayos. 

Probetas, tipos, normas y tecnicas de obtenci6n. 
Ensayos mecanicos: 

Ensayos de tracci6n, compresi6n, flexi6n, flexi6n por 
choque (resiliencia), maquinabilidad. 

Concepto y normas. 
Equipos. 
Tecnicas operativas. 

Ensayos metalogrƏficos: 

Fundamento. 
Equipos. 
Tecnicas de laboratorio utilizadas en el examen 

macrosc6pico y microgrƏfico. 
Tecnicas de extracci6n Y'preparaci6n de probetas y 

muestras metalogrƏficas. 

Ensayos no destructivos: 

Ensayos de Ifquidos penetrantes, partfculas magne-
ticas, ultrasonidos y radiologfa industrial. 

Finalidad. 
Equipos. 
Tecnica operativa. 

Ensayos qufmicos: 

Finalidad. 
Equipos. 
Tecnica operativa. 

d) Tecnicas estadfsticas de control de calidad. 

Fundamentos de estadfstica y probabilidad: 

Distribuci6n normal de frecuencias, medidas. 
Otras distribuciones probabilisticas. 

Control por variables y por atributos: 

GrƏficos de control por variables y por atributos. 

Capacidad de proceso y de maquina: 

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

Planes de muestreo: 

Curvas caracterfsticas y tipos de muestreo (UNE 
66.020). 

Control secuencial y control continuo. 

Analisis de regresi6n: 

Correlaci6n y de la varianza (ANOVA). 

Aplicaci6n de la informatica al control del producto 
o proceso. 

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

Toma de datos, recopilaci6n, ponderaci6n, presenta­
ci6n numerica y grMica de datos, histogramas. 

Diagramas de evoluci6n 0 gesti6n, de Pareto, de afi­
nidad, de causa efecto, de correlaci6n, de dispersi6n 0 
distribuci6n, etc. 

Matrices de prioridades, de criterios, de analisis, etc. 
Analisis de Modos de Fallo, de sus Efectos y Criticidad 

(AMFE, AMFEC). . 

f) Documentaci6n de la calidad. 

Criterios de valoraci6n de las caracterfsticas de un 
producto. 

Estructura y contenidos que deben cumplir las pautas 
de control. 

Informes y partes de control, normas a considerar 
en su elaboraci6n y presentaci6n. 

Organizaci6n, gesti6n y actualizaci6n de la documen­
taci6n generada. 

M6dulo profesional 7: materiales empleados 
. en fabricaci6n mecanica 

CONTENIDOS (duraci6n 90 horas) 

a) Materiales. 

Materiales metalicos. Clasificaci6n y designaci6n. 
Materiales no metalicos. Clasificaci6n y designaci6n. 
Metales ferrosos. Clasificaci6n y designaci6n. 
Metales no ferrosos. Clasificaci6n y designaci6n. 
Fundiciones. Clasificaci6n. Tipo. Aplicaciones. 
Plasticos (altos polfmeros). ClaSificaci6n y propieda-

des: 

Sistemas de transformaci6n yaplicaciones. 

Ceramicos. 
Materiales compuestos. Endurecidos. Reforzados: 

Principales componentes. 
Sistema de transformaci6n y aplicaciones. 

Formas comerciales de los materiales: 

Nomenclatura y siglas de comercializaci6n. 

b) Tratamientos termicos y superficiales. 

Normas y especificaciones tecnicas. 
Fundamento y objeto. 
Tipos. Aplicaciones. Procedimientos. 
Variables que se deben controlar en los procesos de 

tratamiento. 
Influencia sobre las caracterfstica's de los materiales. 
Sistemas de identificaci6n de las piezas en los pro-

cesos de tratamientos. 
Detecci6n y evaluaci6n de defectos: 

Tipos de defectos. 
Sistemas de detecci6n y evaluaci6n de defectos. 

c) Estructuras metalogrMicas. 

Estructura cristalina. 
Estructura de los metales yaleaciones. 
Constituyentes microgrMicos y macrogrƏficos. 
Estados alotr6picos del hierro. 
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d) Transformaciones metaıurgicas. 

Temperatura y puntos criticos. 
Diagramas de equilibrio: 

Diagramas binarios. 
Diagramas hierro-carbono. 

Transformaciones isotermicas de la austenita. 
Transformaci6n de la austenita en el enfriamiento 

continuo. 

e) Propiedades de los materiales. 

Fisicas. 
Quimicas. 
Mecanicas. 
Tecnol6gicas. 
Estudio de la deformaci6n plastica de los metales. 
Estudio de la corrosi6n de los metales. 

M6dulo profesional 8: planes de seguridad 
en industrias de fabricaci6n mecanica 

CONTENIDOS (duraci6n 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 fabricaci6n mecanica. 
Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra­

bajo y sobre higiene personal. 
Documentaci6n sobre 105 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 fabricaci6n 
mecanica. 

Metodos de prevenci6n. 
Protecciones en las maquinas e instalaciones. 
Sistemas de ventilaci6n y evacuaci6n de resid uos. 
Medidas de seguridad en producci6n. preparaci6n de 

maquinas y mantenimiento. 

c) Medios. equipos y tecnicas de seguridad. 

Ropas y equipos de protecci6n personal. 
Seiiales y alarmas. 
Equipos contra incendios. 
Medios asistenciales para abordar curas. primeros 

auxilios y traslado de accidentados. 
Tecnicas para la movilizaci6n y el traslado de objetos. 

d) Situaciones de emergencia. 

Tecnicas de evacuaci6n. 
Extinci6n de incendios. 
Traslado de accidentados. 
Valoraci6n de daiios. 

e) Sistemas de prevenci6n y protecci6n del medio 
ambiente en las industrias de fabricaci6n mecanica: 

Factores del entorno de trabajo: 

Fisicos (ruidos. luz. vibraciones. temperatura). 
Qufmicos (vapores. humos. partfculas en suspensi6n. 

productos qufmicos). 

Factores sobre el medio ambiente: 

Aguas residuales (industriales). 
Vertidos (residuos s61idos y Ifquidos). 

Procedimientos de tratamiento y control de efluentes 
del proceso: 

Normas de actuaci6n ante situaciones de riesgo 
ambiental. 

Normativa vigente sobre seguridad medioambiental 
en las industrias de fabricaci6n mecanica. 

M6dulo profesional 9: relaciones en el entorno 
de trabajo 

CONTENIDOS (duraci6n 65 horas) 

a) La comunicaci6n en la empresa: 

Producci6n de documentos en 105 cuales se conten­
gan las tareas asignadas a 105 miembros de un equipo. 

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

Tipos de comunicaci6n: 

Oral/escrita. 
Formal/informal. 
Ascendente/ d escendente/horizontal. 

Etapas de un proceso de comunicaci6n: 

Emisores. transmisores. 
Canales. mensajes. 
Receptores. decodificadores. 
«Feedback». 

Redes de comunicaci6n. canales y medios. 
Dificultades/barreras en la comunicaci6n: 

EI arco de distorsi6n. 
Los filtros. 
Las personas. 
EI c6digo de racionalidad. 

Recursos para manipular 105 datos de la percepci6n: 

Estereotipos. 
Efecto halo. 
Proyecci6n. 
Expectativas. 
Percepci6n selectiva. 
Defensa perceptiva. 

La comunicaci6n generadora de comportamientos. 
Comunicaci6n como fuente de .crecimiento. 
EI control de la- informaci6n. La informaci6n como 

funci6n de direcci6n. 

b) Negociaci6n. 

Concepto y elementos. 
Estrategias de negociaci6n. 
Estilos de influencia. 

c) Soluci6n de problemas y toma ~e decisiones. 

Resoluci6n de situaciones conflictivas originadas 
c.omo consecuencia de las relaciones en el entorno de 
trabajo. 

Proceso para la resoluci6n de problemas: 

Enunciado. 
Especificaci6n. 
Diferencias. 
Cambios. 
Hip6tesis. posibles causas. 
Causa mas probable. 

Factores que influyen en una decisi6n: 

La dificultad del tema. 
Las actitudes de las personas que intervienen en la 

decisi6n. 

Metodos mas usuales para la toma de decisiones en 
grupo: 
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Consenso. 
Mayorfa. 

Fases en la toma de deeisiones: 

Enunciado. 
Objetivos. clasificaci6n. 
Busqueda de alternativas. evaluaci6n. 
Elecci6n tentativa. 
Consecueneias adversas. riesgos. 
Probabilidad. gravedad. 
Elecci6n final. 

d) Estilos de mando: 

Direcci6n y/o liderazgo: 

Definici6n. 
Papel del mando. 

Estilos de direcci6n: 

uLaissez-faire)). 
Paternalista. 
Burocratico. 
Autocratico. 
Democratico. 

Teorias. enfoques delliderazgo: 

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

La teoria del liderazgo situacional de Paul Hersay. 

e) Conducci6n/direcci6n de equipos de trabajo. 

Aplicaci6n de las tecnicas de dinamizaei6n y direcci6n 
de g[Upos. 

Etapas de una reuni6n. 
Tipos de reuniones. 
Tecnicas de dinamica y direcci6n de grupos. 
Tipologia de los participantes. 
Preparaei6n de la reuni6n. 
Desarrollo de la reuni6n. 
Los problemas de las reuniones. 

f) La motivaci6n en el entorno laboral. 

Definiei6n de la motivaci6n. 
Principales teorias de motivaci6n. 

McGregor. 
Maslow. 
Stogdell. 
Herzberg. 
McClelland. 
Teoria de la equidad. 

Diagn6stico de factores motivacionales: 

Motivo de logro. 
«Locus control». 

M6dulo profesional1 0: formaci6n y orientaci6n laboral 

. CONTENIDOS (duraci6n 65 horas) 

a) Salud laboral. 

Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y 
calidad de vida. EI medio ambiente y su conservaci6n. 

Factores de riesgo: fisicos. quimicos. biol6gicos. orga­
nizativos. Medidas de prevenci6n y protecci6n. 

Tecnicas aplicadas de la organizaci6n «segura» del 
trabajo. 

Tecnicas generales de prevenci6n/protecci6n. Ana­
lisis. evaluaci6n y propuesta de actuaciones. 

Casos practicos. 
Prioridades y secuencias de actuaci6n en caso de 

accidentes. 
Aplicaci6n de tecnicas de primeros auxilios: 

Consciencia/inconscieneia. 
Reanimaci6n cardiopulmonar. 
Traumatismos. 
Salvamento y transporte de accidentados. 

b) Legislaci6n y relaciones laborales. 

Derecho laboral: normas fundamentales. 
La relaei6n laboral. Modalidades de contrataci6n. sala-

rios e incentivos. Suspensi6n y extinei6n del contrato. 
Seguridad Social y otras prestaciones. 
Organos de representaei6n. 
Convenio colectivo. Negoeiaei6n colectiva. 

c) Orientaci6n e inserci6n socio-Iaboral. 

EI mercado laboral. Estructura. Perspectivas del en­
torno. 

EI proceso de busqueda de empleo: fuentes de infor­
maei6n. mecanismos de oferta-demanda. procedimien­
tos y tecnicas. 

Inieiativas para el trabajo por cuenta propia. Tramites 
y recursos de constituei6n de pequefias empresas. 

Recursos de auto-orientaei6n profesional. Analisis y 
evaluaei6n del propio potencial profesional y de los inte­
reses personales. La superaci6n de habitos sociales dis­
criminatorios. Elaboraci6n de itinerarios formativos/pro­
fesionalizadores. La toma de decisiones. 

d) Principios de economia. 

Variables macroecon6micas. Indicadores soeioecon6-
micos. Sus interrelaciones. 

Economia de mercado: 

Oferta y demanda. 
Mercados competitivos. 

Relaeiones soeioecon6micas internaeionales: CEE.· 

e) Economia y organizaci6n de la empresa. 

Actividad econ6mica de la empresa: criterios de cla-
sificaci6n. 

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

Funcionamiento econ6mico de la empre.sa: 

Patrimonio de la empresa. 
Obtenei6n de recursos: financiaci6n propia. finaneia­

ei6n ajena. 
Interpretaci6n de estados de cuentas anuales. 
Costes fijos y variables. 

M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo 

CONTENIDOS (duraci6n 380 horas) 

a) Informaci6n de la empresa. 

Ubicaei6n en el sector. Organizaei6n de la empresa: 
organigramas. departamentos. Capaeidad de produc­
ei6n. Secciones de fabricaci6n. 

AMFE del producto. 
Informaci6n tecnica del producto: planas de fabrica­

ei6n. montaje e instalaci6n. listas de despiece. espeei­
ficaciones de los productos y componentes (de calidad 
y suministro). 

AMFE del proceso. 
Informaci6n tecnica del proceso: sistema de fabrica­

ci6n. medios de producci6n. instalaeiones auxiliares. pla-
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nes y programas de fabricaci6n. diagramas de proceso. 
hojas de ruta, 6rdenes de fabricaci6n, costes de prn­
ducci6n. 

Sistema Hist6rico del Mantenimiento (SHM). 
Plan de calidad. Procedimientos de control del prn­

ceso. Puntos y pautas de inspecci6n. Ensayos de proceso. 
Plan de seguridad. Medios y equipos. Plan de emer­

gencia. Plan de evacuaci6n. 

b) Gesti6n de almacen de materiales y productos 
en industrias de fundici6n y pulvimetalurgia: 

Distribuci6n de 105 materiales y productos en alma­
cen. Comprobaci6n de la adecuaci6n a la normativa. 

Adquisici6n de existencias. Cumplimentaci6n de la 
documentaci6n necesaria para gestionar el aprovisiona­
miento delas materias primas y componentes de un 
producto. Seguimiento de pedidos internos y externos. 

Control de existentias. Establecimiento y/o comprn­
baci6n del «stock» mınimo para asegurar el aprovisin­
namiento de una Iınea 0 secci6n de producci6n. 

Determinaci6n de las especificaciones y de 105 prn­
cedimientos que se deben controlar en la recepci6n de 
las materias primas 0 componentes de un producto de 
acuerdo, en su caso, con el plan de calidad .. 

Manipulaci6n y transporte interno de materiales y prn­
ductos. Almacenaje de residuos y su transporte. Com­
probaci6n de la adecuaci6n a la normativa y al plan 
de seguridad. 

c) Organizaci6n de la producci6n en una industria 
de fundici6n y pulvimetalurgia. 

Elaboraci6n 0 r~resentaci6n del flujo de materiales 
y productos en una secci6n de producci6n para la fabri­
caci6n de un determinado producto. Realizaci6n de dia­
gramas de proceso. 

Realizaci6n de un programa de producci6n para la 
fabricaci6n de un producto por fundici6n 0 pulvimeta­
lurgia. Elaboraci6n de la informaci6n tecnica del proceso 
necesaria. Calculo de las necesidades de suministro 
externo. 

Preparaci6n y distribuci6n del trabajo. Determinaci6n 
de 105 recursos y medios necesarios para la ejecuci6n 
de cada una de las fases. 

Estudio y calculo de tiempos. Determinaci6n del coste 
de producci6n de un producto 0 componente del mismo. 

d) Programaci6n y preparaci6n/puesta a punto de 
las instalaciones y medio de transporte automatizados. 

Confecci6n del programa. 
Simulaci6n de programa. 
Correcci6n y ajuste del programa. 
Preparaci6n y puesta a punto de la instalaci6n. 

e) Preparaci6n y puesta a punto de 105 procesos 
de fabricaci6n en industrias de fundici6n 0 pulvimeta­
lurgia. 

Determinaci6n de 105 medios necesarios para la fun­
dici6n 0 pUlvimetalurgia de un producto 0 componente 
del mismo. 

Calculo de la capacidad de producci6n de uno de 
105 equipos previstos. 

Preparaci6n y puesta a punto de una maquina 0 ins­
talaci6n para ca da fase que caracterice el proceso de 
producci6n de la empresa. 

f) Control de la producci6n. 

Procesado y distribuci6n de la documentaci6n nece­
saria para el control. 

Elaboraci6n del programa de mantenimiento de un 
grupo suficiente representativo de maquinas 0 equipos. 

Supervisi6n y control del lanzamiento y avance de 
la producci6n de un determinado producto 0 compo­
nente del mismo. 

g) Control de la calidad en la fabricaci6n. 

Gesti6n de la documentaci6n especffica de control 
en el proceso de fabricaci6n de un determinado producto 
o componente del mismo. 

Aplicaci6n de instrucciones de calidad de proceso. 
Detecci6n de desviaciones en la calidad. 

Elaboraci6n de informes y comunicaci6n de 105 resul­
tados del control de calidad. Propuesta de correcci6n 
del proceso 0, en su caso, mejora del metodo de fabri­
caci6n. 

h) Relaciones en el entorno de trabajo. 

Direcci6n, coordinaci6n y animaci6n de acciones con 
105 miembros de su equipo. 

Comunicaci6n de instrucciones. 
Comunicaci6n de resultados. 

i) Aplicaci6n de las normas de seguridad estable­
cidas. 

Identificaci6n de 105 riesgos caracterısticos de un 
proceso. 

Control de 105 medios de proteccf6n y comportamien­
to preventivo. 

Valoraci6n de las situaciones de riesgo. Aportaci6n 
de correcciones. 

Aplicaci6n de los sistemas de protecci6n y prevenci6n 
del medio ambiente. 

AN EXO ii 

Requisitos de espacios e instalaciones necesarios para 
poder impartir el currfculo del ciclo formativo de Tec­
nico superior en Producci6n por Fundici6n y Pulvime-

talurgia 

De conformidad con la disposici6n final segunda del 
Real Decreto 2418/1994, de 16 de diciembre, por el 
que se establece el tıtulo de Tecnico superior en Prn­
ducci6n por Fundici6n y Pulvimetalurgia, 105 requisitos 
de espacios e instalaciones de dicho ciclo formativo son: 

Espacio formativo 

Taller de fusi6n y colada .......... . 
Taller de moldeq .................. . 
Taller de pulvimetalurgia ......... . 
Laboratorio de automatismos .... . 
Laboratorio de metrologıa ........ . 
Laboratorio de ensayos ........... . 
Aula polivalente ................... . 

Superficie 

m' 

210 
180 
90 
90 
30 
60 
60 

Grado 
de utilizaci6n 

Porcentəı9 

20 
15 
15 
10 
10 
10 
20 

EI «grado de utilizaci6n» expresa en porcentaje la ocu­
paci6n del espacio, por un grupo de alumnos, prevista 
para la impartici6n del ciclo formativo. 

En el margen permitido por el «grado de utilizaci6n», 
105 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 105 espacios formativos (con la ocupaci6n expresada 
por el grado de utilizaci6n) podran realizarse en super­
ficies utilizadas tambien para otras actividades forma­
tivas afines. 

No debe interpretarse que 105 diversos espacios for­
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen­
te mediante cerramientos. 


