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Prednisolona. 
Prednisona. 
Triamcinolona. 
Esta prohibido el uso de corticosteroides por vfas oral 

y parenteral, autorizandose su uso. a DOS;S terapeutieas. 
en əplieaeiones loeales (vfas auditivə. oftalmol6giea y 
dermatol6gica. pero no oral ni reetal). en inhalaci6n (para 
tratamientos de asma y rinitis alergicə) y en ınyecciones 
peri e intra articulares. 

Cuando el medico responsable del deportista con­
sidere que esta medicamente justificada la administra­
ei6n de corticosteroides por inyecci6n intra 0 periarticular 
o en inhalaci6n. debera comunicarlo. previamente a la 
competici6n y por escrito. a la Comisi6n medica 0 anti­
dopaje federativa correspondiente. indicando el diagn6s­
tico. tratamiento. metodo de aplicaci6rı y dosis a emplear. 
entregando al deportista una copia que este debera con­
servar. Ademas. si el deportista es seleccionado para 
pasar un control de dopaje. debera declarar en el acta 
de recogida de muestras el uso del medicamento que 
contenga el corticosteroide prescrito y la forma. de entre 
las permitidas. de utilizaci6n. aunque esta sea t6pica. 

11.2 Metodos de dopaje. 

11.2.1 Dopaje sangufneo.-Se deline como dopaje 
sangufneo la adrninistraci6n de sangre 0 de produetos 
sangufneos que contengan hematfes. 

SECCION III 

III. Manipulaciones farmacol6gicas. flsicas 
Y/o quimicas 

Se consideran manipulaciones: 

Cateterizaci6n Y/o sondaje vesical. 
Sustituci6n Y/o alteraci6n de la orinə. 
Inhibici6n de la secreci6n renal medıənte la probe­

necida u otras sustancias con acci6n v/o efecto farma­
col6gico simllar. 

Administraci6n de epitestosterona (La concentraci6n 
permitida en la orina es inferior a 200 ng/ml). 

Utilizaci6n de diureticos. 
EI grupo farmacol6gico "Diureticos» esta integrado 

por cualquier sustancia cuya acci6n y/o efecto farma­
col6gico sea igual 0 similar al de algunu de 105 siguientes 
fƏrmacos: 

Acetazolamida. 
Acido etacrinieo. 
Altizida. 
Amilorida. 
Bendroflumetiazida. 
Benztiazida. 
Bumetanida. 
Canrenona. 
Clopamida. 
Clormerodrina. 
Clortalidona. 
Diclofenamida. 
Espironolactona. 
Furosemida. 
Hidroclorotiazida. 
Indapamida. 
Isosorbida. 
Manitol. 
Mersalil. 
Metolazona. 
Piretamida. 
Triamtereno. 
Xipamida. 

MINISTERIO 
DE TRABAJO Y SEGURIDAD SOCIAL 
2630 REAL DECRETO 2066/1995. de 22 de 

diciembre. por el que se establece el certi­
ficado de profesionalidad de la ocupaciôn de 
preparador-programador de mfıquinas herra­
mientas con CNC. 

EI Real Decreto 797/1995. de 19 de mayo. por el 
que se establecen directrices sobre 105 certificados de 
profesionalidad y 105 correspondientes contenidos mini­
mos de formaci6n profesional ocupacional. ha instituido 
y delimitado el mareo al que deben ajustarse los cer­
tificados de profesionalidad por referencia a sus carac­
terfsticas formales y materiales. a la par que ha definido 
reglamentariamente su naturaleza esencial. su significa­
do. su alcance y validez territorial. y. entre otras pre­
visiones. las vfas de acceso para su obtenci6n. 

EI establecimiento de ciertas reglas uniformadoras 
encuentra su rat6n de ser en la necesidad de garantizar. 
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer­
tificaei6n. 105 objetivos que se reclaman de los certi­
ficados de profesionalidad. En substancia. esos objetivos 
podrian considerarse referidos a la puesta en practica 
de una efectiva polftica activa de empleo. como ayuda 
a la colocaci6n y a la satisfacci6n de la demanda de 
cualificaciones por las empresas. como apoyo a la pla­
nificaci6n y gesti6n de los recursos humanos en cual­
quier ambito productivo. como medio de asegurar un 
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formaci6n 
profesional ocupacional. coherente ademas con la situa­
ci6n y requerimientos del mercado laboral, Y. para. por 
ultimo. propiciar las mejores coordinaci6n e integraci6n 
entre las ensenanzas y conocimientos adquiridos a traves 
de la formaci6n profesional reglada. la formaci6n pro­
fesional ocupacional y la practica laboral. 

EI Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor­
ma de creaci6n del certificado de profesionalidad como 
un acto de Gobierno de la Naci6n y resultante de su 
potestad reglamentaria. de acuerdo con su alcance y 
validez nacionales. y. respetando el reparto de compe­
tencias. permite la adecuaci6n de los contenidos mfni­
mos formativos a la realidad socio-productiva de ca da 
Comunidad Aut6noma competente en formaci6n pro­
fesional ocupacional, sin perjuicio. en cualquier caso. de 
la unidad del sistema por relaci6n a las cualificaciones 
profesionales y de la competencia estatal en la ema­
naci6n de los certificados de profesionalidad. 

EI presente Real Decreto regula el certificado de pro­
fesionalidad correspondiente a la ocupaci6n de prepa­
rador-programador de maquinas herramientas con CNC. 
perteneciente a la familia profesional de Industrias de 
Fabricaci6n de Equipos Electromecanicos y contiene las 
menciones configuradoras de la referida ocupaci6n. tales 
como las unidades de competencia que conforman su 
perfil profesional, y 105 contenidos mfnimos de formaci6n 
id6neos para la adquisici6n de la competencia profe­
sional de la misma ocupaci6n. junto con las especifi­
caciones necesarias para el desarrollo de la acci6n for­
mativa; todo ello de acuerdo al Real Decreto 797/1995. 
varias veces citado. 

En su virtud. en base al artfculo 1. apartado 2. del 
Real Decreto 797/1995. de 19 de mayo; previo informe 
de las Comunidades Aut6nomas que han recibido el tras­
paso de la gesti6n de la formaci6n profesional ocupa­
cional y del Consejo General de la Formaci6n Profesional; 



BOE num. 34 JU9ves B febrero 1996 4395 ----". __ ._----------"= 

a propuesta del Ministro de TrabaJo .,. Sı;guridad Sociəl. 
y previa deliberəcion del Ccnsejo de Min 'stros an su 
reunıan dal dla 22 de didı.ıınbm da 1995. 

DISPONGO: 

Articulo 1. Estabfəcımiento. 

Se establcce el certificadu da profasiorıalidad corres­
pondiente a la ocupaci6n de preparador-prcg;)mador 
de maquinas herramienta$ con CNC. de la fbmili:. prc­
fesional de Industrias de Fabricaci6n de Equip03 Elec­
tromecanicos. que tendra caractor oficial y valiuaz erı 
todo el territorio nadonal. 

Articulo 2. Especificaciones def ceıtificado de profesir­
nalidad. 

1. Los datos geneırales de la ocupaci6n y de 3U periıl 
profesional figuran an el anexo 1. 

2. EI itinerario formativo. su duraci6n v la relüci6n 
de los m6dulos que 10 integran. Bcf como las caracıe­
r[sticas fundamentales de cada uno de los m6dulos fiou­
ran en el anexo II. apartados 1 y 2. 

3. Los requisitos del profesorado y 105 ,eq!Ji~it05 
de acceso del aiumnado a los m6du!os de! itinermio 
formativo figuran en el anexo II. apartado 3. 

4. Los requisıtos basicos de instalaciones. equipos 
y maquinaria. herramientas y utillaje. fig1jran en el ane­
xo II. apartado 4. 

Artfcul03. Acreditaci6n del contrato de aprendiza;e. 

Las competencias profesionales adquiridas mediante 
el contrato de apreııdizaje se acreditaran por rel>ıcion 
a una. va'ias 0 todas I<ıs unidade~ de competencia que 
conforman di perfil profesional de la ocupaci6n a bs 
que se refiere el presente Real Oecreto. segun el arnbi:o 
de la prestaci6n lahoral pactada que constituya el objeto 
del contrato. de conformidad con los arıiculo~ 3.3 y 4.2 
del Real Decreto 797/1995. de 19 de m"yo. 

Disposicı6n transitorıa uilica. Plazo de adecuaci611 de 
celltros. 

'-os centros alJtGrizados pam (jispensar la formacian 
prolesional ocııpacional a traves de; Plan Nacional de 
Formaci6n e Inserci6n Profesional. regulado por el Real 
Decreto 631/1993. de 3 de mayo. debaran ade:;udf 
La imparticior. de La:; especialidades tormativas horno­
!ogadas a los requisitos de instalaciones, materiales y 

equipos recəgidos en el aııexo II. əpartado 4. de este 
Real Decreto. en al plazo da un ano, c0nı 'Jııicandolo inmediatament\l a ıa Administraci6n competente. 

Disposici6n fin,,1 primera. Habilitaci6n norrnativa. 

Se auıoriza al Ministro d\l TrabaJo y Seguridıod Sücia! 
para dictər cuəı.ı;ıs disposiciones sean precisas pərə 
desarrollar əl prese"te Real Decreto. 

Disposici6n final segunaa. Elltrada en ~·igor. 

EI presente ;:ısal Decreto entrara en vigor ol dfa 
siguiente al de su publicaci6n ən el «Boletfn Oficial del 
Estado». 

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995. 

JUAN CARLOS R. 

Ei Ministro da Tfab03!o 'r' SogLfir:L:ıd Sadal. 
JOSE ANTONiO GRINAN MAllTINEZ 

AN EXO I 

Referente ocupacional 

1. Datos de la ocupaci6n. 

1.1 Denominaci6n: preparador-programador de 
maquinas herrarnientas con CNC. 

1.2 Familia profesional de, Industrias de Fabr:caci6n 
de Equipos Eleıtromecanicos. 

2. Per!il profeslor,;,1 de La o..:upacion. 

2.1 Competencia general: .-ealizar procesos de 
mecanizado corı m!iquirıas ı'erramientas de control 
numerico (CNC). utılizəndo la programaci6n manual. 
avarızada a as·s'j,ja. əs; como la preparaci61l da rnaqui­
nəs conv,mcioilƏI~s y de otras de complejidad superior. 
obtenıendo el proJucto en condiciones de calidad y segu­
ridad segun Iəs especificdciones tecnicas. 

2.2 Unidədes de cnmpetencia: 

1. Desarmllar pwt;esos operati.os de ıncıcanizado. 
2. Realizər 131 programa de CNC utilizando progra­

maci6n converıciorıal '0 avanzada. 
3. Desarroilar f:i programa de CNC əsistido por orde­

nador (CAD-CAM). 
4. Preparar y mecanizar piezas con maquinııs con­

vencionalcs de erve. 
5. Prep::ırar V inecanizar pıe7ƏS con maquinas espe­

ciales de CNC. 

2.:3- RealizƏGiOI '6S pro1esiona!es y critət ios de eje­
cuı:ıon: 

Unidad de com;ıeterıcia '1: desarrollar procesos operativos de ;":,;;an;zado. 

- -----·AEAu~~ıoNEs PA(ıFı::'SIONA~~~----- T~- ----. -" .-.---- CAITER!0S 1)1: ~~CUC!~~---· 

-------t------------..... _-.-... --------- . .-
1.1 Obtener la irıformad6n t.knica 11.1.1 Solicitando los ;ıiBrıos de la piow il olaborar U Qtra informacion tecnica 

necesaria referente a ia pieza que 110$ pernıita ,denıific"r: əl !ipo de material y su composici6n. los 
que se desea fabricar. COI1 objeto L' signos superficiaie~ de nıecanizƏciı.·:n. ıermınologfa a emplear durənte 
de realizər el proceso operativo el proceso, metoc;os flspedfic!)s !)əra dətectar enores de forma y 
de mecanizado. estructura. 

1

1.1.2 Comprobando que la dOr:un19nt;:ıciôn re~ogıda (catalogos de rnateriales. 
ııorl11as tecnologıca~. manuaitis d(~i ıatlrlcante de la nl-3qum~f!a a 

i eoıplear) se ajustə ,3 !əs ne~fisidarjƏ$ del prodııcto a fabricar. 
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-----_._---
REAUZACIONES PROF~;O~A~ES ----1"---- CW1E.lIOS DE fJECUCIQN 

-ı---- ---- ------------,------------.---. 
Realizər el proceso c'e trəbajo <1 i 1 2.1 
pert;r del plano de la pieza, i 

teniendo en cuenta las especifi-I 
cacıones tecnicas, definiendo las i 
operaciones, maquirıas, hamı-! 
mientas, utiles y medıos de med;-I 
eion necesarios para la mecani• 
zaci6n de la misrna, con la cali- i 
dad y seguridad establecida. I 

1.2.2 

, 
i 1.2.3 

i 
11.2:4 
I : 1.2.5 

Supervisar la adquisici6n, elabo- 1.3.1 
raci6n y recepci6n de los medios i 
de fabricaci6n necesarios para la 11.3.2. 
construcci6n de la pieza. . 

1.3.3 

1.3.4 

11.3·5 
1 1.3.6 

Determinando. tras el estudio del plana y ld documentaci6n tecnica 
obtenida: la forma y medidas de la pieza en bruto. las caracter;sticas 
de las maquinas apropiadas para el mecanizado. el numero de ope· 
raciones necesarias para obtener el producto acabado, !as herramientas 
que intervi"n.m en cəda una de las operaciones, 108 utiles de sUJeci6n 
a util;zar, ya searı existentes 0 de nueva creaci6n, las medıdas que 
deben ser controladas y los dispositivos de verificaci6n destinədos a 
tal fin, los medios do metrologia necesarios para comprobaci6n y abt"n­
ei6n de datos pur,tuales exigidos por el plano. 
Estableciendo para cada una de las operaciones, y tras la oportuna 
realizaci6n de c3iculos matematicos: los puntos de apoyo, centraje 
y blocaje de la pieza, las medidas intermedias que no figuran en el 
plano, el ~obrər.ıetal a eliıninar en cada operaci6n, la variedad de herra­
mientas a utili7ar, as; como la cantidad mrnima que de ca da rnodelo 
debe estar ıJi~ponible en almacen. garantizando las necesidades de 
la rnaquina. . 
Cuidando qua se ödjunten a la documentaci6n generada en la rea­
lizaci6n de. proceso de trabajo, si fuere necesarıo, croquis a vistas 
complemenuırias de la pieza 0 sus detalles. 
Supervisando el estado de las maquinas seleccionadas para determinar 
si se encuerıtran operativas. 
Comprobando la fiabilidad de los sistemas de seguridad instalados 
en la maquirıa y previendo medidas adicionales, si las condiciones 
de mecanizado əsr 10 recomiendan. 

Asegurandose que se solicitan los medios de producci6n necesarios, 
debidamente identificados. 
Comprobəndo ·que se construyen ios medios necesari05 y na dispo­
nibles, con ıa calidad y en el tiempo exigido. 
Verificando que las piezas y artrculos recepcionados se corresponden 
con 10 solicitado y se ajustan a las exigencias tecnicas. 
Comprobando, si se han solicitado por separado piezas pertenecientes 
a un mismo conjunto. encajen unas en las otras, tal camo prescriben 
los planof 0 documentaeiôn tecnica. 
Asegurando que los materiales hallados con defectos tecnicos sean 
devueltos a los suministradores, para su reposici6n, reparaci6n 0 abono. 
Asegurando la correcta identificaci6n y almacenaje de los medios a 
emplear, una vez aceptados. 

1.4 Actuar segun los planes y nor- 1.4.1 Observando si en la elaboraci6n del proceso existen cperaciones que 
mas de seguridad e higiene de encierren peligro de accidente 0 de insalubridad que puedan causar 
la empresa, aplicandolos en 108 enfermed;.ıdes profesionales. 
procesos de trabajo, para cum- 1.4.2 Asegurando que lIevan a cabo las protecciones y medidas de seguridad 
plir con la normativa y legislaci6n necesarias para evitar posibles situaciones de peligro 0 noeıvidad a 
vigente. i los operarios. 
--------_____ '-1 __ • _____ • ___ . __________ _ 

Unidad de competencia 2: realiza. el programa da CNC utilizando programaci6n conveneional 0 avanzada. 

AEALlZACIONES PROFESIONALES +-=:_-------_ --, -~--;;;R~;;JE~~JCION _. ____________ ~ 

2.1 Obtener, siguiando los cauces! 2.1.1 Soliritando documentaciôn relacionada con la maquina, coma planos, 
establecidos, 105 datos especrfi-I dimensianes especificas. trayectos, potəncias y cuantas informaciones 
eos sobre la maquina y control tecnicas haya facilitado el fabricante. 
CNC que interviene en əl proca- 2.1.2 Documentandose sobre el control CNC que se dəbe utilizar, de su 
so, para elaborar a partir de 108 capacidad operativa, posibilidades para procesar la informaci6n, forma 
misrT'os əl programa de meca- de ;ntroducir la misma, tipo de soporte base de datos. etc. 
nizaciôn, 

2.1.3 Infurməndose, a traves de los manuales de programac;6n, del tipo 
de lenguaje a emplear y de iəs variantes (ecn;c;:ıs que əl constructor 
ha introducido an su cantml. 
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HEALlZACIONES PROFESIONALES .1 
2.2 Elaborar əl pcograma de CNC 12.2. 1 

para mecanizar piezas, utilizando ii 

el metodo de programaci6n con­
vencionai. seg(ın las normas de 
calidad y seguridad establecidas. 

2.2.2 

1 

i , 
1

22
.
3 

2.3 Elaborar el programa de CNC 12.3.1 
para mecanizar piezəs, utilizando i 
el metodo de progrəmaci6n I 
avənzada parametrizada, segun 
las normas de calidad y seguri-I 
dad establecidas. I 

I 

2.3.2 

!2.3.3 

ı 
1
2.3 .4 

2 4 Introducir el programa conven- 2.4.1 
cional en &1 control de CNC 
mediante al teclado 0 ıenguaje 12.4.2 
interactivo v ve,ilicaci6n del mis- i 
mo para optimızar trayectorias y 2.4.3 
tiernpos de eJecuci6n de la pieza. 

2.4.4 

--_ ... _-_._----
J2.4.5 
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CRrTERIOS DE EJECUCtQN 

Asegurando que se establece: el ı:;unto idoneo de la pieza como orıgen 
de coordenaı:las, las velocidades de corte y avances oportuncs de acuer­
do con la potencia de la maljuina y con el grado de acabədo supeı liciəl 
que exigen Iəs especificaciones tecnicas, el numero de identificaci6n 
y orden de intervenci6n de las /ıf'framientas en el proeƏ5o, los movi­
mientos secuenciales de herramientas an desplazamierıto an vado y 
con arranqLıe de viruta, el control de las interferencias (herramienta-util) 
que puedan ocurrir, las 6rdenes prioritarias y auxiliares a ser ejecutadas 
por el ordenador. los textos aclaratorios que deben aparecer suce­
sivamente an la pantalia del control, la", trayectorias de herramierıtas 
mas id6rıeas para realizər la operaci6n de mecanizado ən əl tiempo 
.nas breve posible, los ciclos estəndares de mecanizado que neben 
activarse pAra realizar la progrəmaci6n en el tiempo 6ptirno. 
Comprobando que la documentııdol1 tecnica generada en la ejecuci6n 
del programa (Iista de herramientas, observaciones concretas. listados 
del programa de CNC) est~ redi1ctadə de forma que permitə una mas 
rapida comprensi61, y evite riesgos de accidentes para personas y 
medios. 
Observando que se ha etiquetado y almao.:enado el programa en copias 
de seguridad para evitar riesgos de perdida 0 extravlo. 

Comprobando que en la realizaci6n del programa han sido definidas: 
lascotas invariables 0 cambiantes en funci6n de la forma, diseno y 
profundidad de pasada, los parametıos il utilizar y los valores adju­
dicados de salida, los ceros-piezas :ı de origen creado y lugar de ubi­
caci6n, las velocidades de corte y avances necesarios a aplicar, teniendo 
en cuenta la potencia de la rna4uina, la fijaci6n de la herramienta 
y la rugosidad superficial a alcam:ar, exigida en las indicaciones tecnicas 
del plano, las trayectorias bajo panımetro que deben adoptar las herra­
mientas, las previsibles interferencias mecanicas entre 6rganos y herra­
mientas de la maquina, al adoptar astas recorridos cambiantes de acuer­
do con calculos parametricos incorrəctamənte desarro!lados, los avisos 
y əlarmas que apareceran en pantalla '1 que, si fuere preciso, permitiran 
detener el proceso de mecanizaci6n, las herramientas que por ŞLJ exce­
sivo trabajo se considera debən ı;ambiarse automaticamente al estar 
agotadas, sin la intervenci6~ del preparador u operario de la maquina. 
Asegurando C]ue 10S ciclos no estandares que utiliza əl ordenador, ası 
como las sııbrutinas matematicas 0 tecno!6gicas empleadas en ai pro­
grama, responden correctamerıte a cualquier valor que intervenga 
como operando. 
Supərvisando que la documerıtacıôrı tıknica elaborada sobre el pro­
grama de la pieza sea 10 mas completa y legible posible, para facilitar 
su asimilaci6n por las personəs que intervienen en la preparaci6n de 
la maquina. 
Verificando que se realizan e ;Jentifk3n las copias de seguridad del 
programa una vez desarrollado. 

Asegurando que la introducci6n del prcJrama no destruye irıformaci6n 
o programas necesarios en la maqı:j(,a. 
Verificando el programa mediaı,,") simul;ıcion de un ciclo er vado, 
garantizandv su buen funciorımıiento. 
Observando que 105 movimier.tos de herramientas, (ıtiles y p,əzas son 
los estəblecidos previamente. 
Ajustando parametros del programa para optimızar trayectorias '( tiem­
pos, y la seguridad de las personas, equipos e instalaciones. 
Verificando que se utilicen rutinas estandares para acotar el programa. 

----
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Unidad de competencia 3: desôrrollar el programa de CNC asistido por ordenador (CAD-CAM). 

_____ ~EALlZACIONES PROFESION~l~;---_1 

3.1 Recabər la ;nformacian tecnıca i 3.1.1 
necesaria que permita adquirir I 
GC11ocirrıientos basicos sobre el 
ordcnadur. La maquina y el Cü!;, I ;3.1.2 
trol m,rr.erico que va a intervenir j 
en la elaboraci6n y recep<:ionI3.1.3 
automatica del programa de 
mecanizado. , 

i 

3.2 Instəiar əl paquete operati'io rle i 3.2.1 
CAD-C AM en lIn ordenacio' con i 

Iəs c(;rac.teristi(:ns tecnicas &d9<·: 
(;llədas. para elaborar ol Gıb0jL: 3.2.2 
de la pidza y posprocesı;do. i 
siguıendo Iəs instrucciones faö ; 
litadas por əl fabricanıe. i 

i 
3.3 Diseri;,r en pant,<lla el dibuj .. ) 0 i :~3, 1 

pləno de la pieza que se des"Ə I 
n ,0r.an;Z3r. 8[1oyandose en 10<.33.7 
nli:.njs de ayuda dei paquete (;~ : 
CAD. utilizando la represeııte: 3.:1.2 
don f.m dos 0 trp.s dimensiones, i 
en funci6n de la cornplejidad d,; I 
la pieza a mecarıizar. I 

:< 3.4 

i 
i,,::! ... .{ 5 
1 ...ı.~_ .. 

! 

I 
3.4 Dibujar en la pantalla de! ordı>- 113.4 1 

nador piezas en variıis vistəs ('". 
representəci6n tridimensionall :::.4,2 
para ser interpretadas CO!'ff1CtƏm j 

mente por el paquəte infvm:;- '13.4.3 
tiee. 

j 3.4.4 

1345 

I 
i 

3.5 Realiıər el posp'ocesado nu."";"-, ::'E.l 
riü aplicando el pəquete inro'"rn{.· ! 

tico de CAM. para que D ,",iz de : ".5.2 
105 c';k:ulos C'laborados FJ' ci, 
nıi~mo. ~e P;J€dCi oLi.enı=;r €; J:-H}-'! 
grC1mti d~:: CNC. 1 

------_._------_._---
CR!TEAIOS DE EJECUCION 

Requiriendo documentaoi6n sobre· el ordenador a utilizar. relativa al 
sistema operativo. las listas, 105 bancos de datos almacenados, el tipo 
de posp,ocesador y lə progran ıaci6n CAD-CAM. 
Obteniendo 105 planos, croquis 0 dibujos de la piııza a mecanizar. utiles 
de suıeci6n y medidas del Ərəa de trabajo. 
Obteniendo cetfılogos. libros de manejo y proı;ramaci6n. y otra doeu" 
memilci6n tecnica sobre el cont;ol de mando de la maquina. 

Comproband<, en əl orderıador las caracteristicas si guientes: sıstema 
operativo. aıc"ivos. direetorios y estructura. perifericos de entrada y 
salida. ın~ındatos y arranque de! sistema. 
Garantizancto qlJƏ se ha 1i1stalado y configumdo de forma correcta 
əl paqueto de U.O-CAM. 

Cuidando qJe 105 dibujo~ S6 ajusten il 'as normas internacionales de 
representaci6n yacotar:i6n. 
Prec;sando las lineas de centro y ol'igen de las acotaciones que seran 
teniclns en cuenta posterioımente ən el posprocesado. 
Supervisando qU8 ol diseno de la pieza (rnientras el paquete grƏfico 
no exija ctra eosa) se əjuste en dos dimensiones para pieza~ de revo­
luci6n. y ən t,əs para piezas prısmı\ticas. 

Garantizəndo (!Iıə IOS dibııJos ds pieza ya realizados se guardan en 
el banco de datos del ordenador. para ser procesados con ol p?quete 
espedfico de CAM para control numerico. 
Comprobando que la documentaci6n tecnica obtenida, por "plottən. 
o impreso'<1 de la pieza generada y representada en pantalliı, eumple 
Iəs exigencias tecniCds del plano original. 

Observando qul' las dimensiones de la pıeza disenada se ajustan a 
las exigencia~ del plano. 
Cerciorandosı; que el control de vistas y i~ gesti6n de ventanas ne 
discno se hmı r·Jəlizado correctamente. 
Comprobando que se unen Ifneas eurvas coil rectas, de forma correcta 
en puntos tangentes, alli donde el plano de la p,eza 10 exigiere. 
Garantizando que 105 dibujos representados con aplicaci6n de para­
metros son interpretados correC,3'<1ente por el ordanador. 
Verificando la coincidencia compJet~ de cotas y prescripciones tecnicas 
entre el diseno original y el dibujaoo por un «piotten. 0 impresora. 
a partir de 105 datos de lə pAntalla. 

Comprobando que los bancos de datos relativos a los di5tintos tipos 
de herramientas a emplear estan bien configurados y actualizədos, 
Valorando que los plır.tos inieıales y finales de la trayectorin dE: herra­
nıienta definıdos en el ordenador estem situados correctamente. 

: ::ı .5.3 Supervisarıde> que los datos introducidos con respec;lt; " las velocidadE's 
de corıe, aVmıc(ls y profundıdəd de pasada, sean 105 6ptimos en relaci6n 
a la resistencia de! material y Iəs condiciones tecniGas de herrı:ımientas 
y maquinas. 

3,6 C?eneiar autor:ıiıticame.otc y pər- i 3.6.1 
tıendo na !əs ınformbc/ones pre-- i 
v:arı'ıer:te sumirıistrôdns al 0;'08-; 3.6.2 
nc.ıd·)r Lan in Lııi1i2.Əcl(,() de; rıOS' i 
pfı'cn",.doı de CAM. əı progn:.m?! 3(;,3 
O~. CN.(~ necer8.rio para la rrı~.'(;c~ 1 
nı:;cıDl1 de la pıeza. , 

Comprobando que se ha elegidcı el posprocesador apropiado a la marca 
dei control que soportara y leerı! el progranıa. 
Verifı;;ando la sintaxis dol programa de CNC generado p0r el ordenador. 
para f;vitar enores de irıterpretaci6n por al control de la nı6quinq. 
Asegu,ando q,'e el soporte !is;c(j en el que se guarda el prograrna 
CNC gell':ırəd,) (e:ma. «floppyıı. trarısmisi6n por c;'lbl,,) es compətib1e 
eon la unıdad lectom 0 de entrada də datcs del contml de la maqı'ına. 

_. -~--,---------_.- -_._._-----'"- ---------, ... _-_.- -,._--_._--_ .. _---- ._,._._-_. - .. _-'._'-- -,---,-----_.- . 
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Unidad de competencia 4: preparar y mecanizar piezas con maquinas convencionales de CNC. 

4.1 

4.2 

4.3 

4.4 

4.5 

REAL1ZACIONES PAOFESIONAlES 

Obtener la ficha de la operaci6n 4.1.1 
correspondiente al proceso de 
trabajo (croquis. maquinas. uti- 4.1.2 
les. herramientas. elementos de 
verificaci6n y control) y la docu- 4.1.3 
mentaci6n auxiliar relacionada 
con el programa de CNC (listado 
del programa. orden de interven-ı 
ei6n de las herramientas. precau­
ciones) para poner en marcha 105 
procesos de mecanizado. 

Realizar el acopio de los medios 4.2.1 
que intervienen en el proceso de I 
mecanizado para conseguir los 4.2.2 
ratios de calidad indicados en 105 I 
documentos tecnicos. 

4.2.3 

CAITERICS Di: EJECUC!ON 

Asegurando que los croquis se corresponden con las ficha5 de 
operaciones. 
Comprobando que las caracterfHicas tecnicas de las maquinas con­
veneionales se ajustan a 10 indicado en las especificaeiones tecnicas. 
Verificando que el programa es el adecuado a las caracteristicas del 
control numerico y a la pieza a mecanizar. 

Comprobando que 10S medios solicitados se ajustan a las condiciones 
de cantidad y calidad establecidas en documentaci6n tecnica. 
Verificando que con los utiles a instalar. se adjunten 105 accesorios 
necesarios. 

Supervisando la recepei6n da lo~ listados del programa de CNC a 
introdueir. 

4.2.4 Comprobando que el soporte ffsico en el que se recibe la informaei6n 
( ya sea cinta perforada. «floppy» 0 cualquier otru sistema)se encuentra 
en las condieiones de uso e identificaci6n. 

Instalar y montar sobre la maqui­
na convencional de CNC. 
siguiendo las prescripciones y 
documentaci6n tecnica. los 
medios para la mecanizaei6n de 
laspiezas. 

Realizar operaciones comple­
mentarias de puesta a punto. en 
utiles y medios que deben modi­
ficarse. con operaciones simples 
de mecanizado para conseguir 
su funeionalidad. 

Mecanizar piezas unitarias con la 
maquina herramienta por arran­
que de viruta. siguiendo las nor­
mas de seguridad establecidas. 
para conseguir tras los retoques 
oportunos. que el producto ela­
borado se ajuste a las normas 
de calidad exigida. 

4.3.1 

4.3.2 

4.3.3 

4.3.4 

4.3.5 

Comprobando que los utiles instalados en la maquina han sido fijados 
y alineados. 
Cerciorandose que los utiles de blocaje inmovilizan y orientan la pieza 
a mecanizar. 
Asegurando la colocaci6n de las herramientas de acuerdo con el pro­
ceso de trabajo. 
Garantizando que se han introducido 0 hallado de forma id6nea: los 
datos correctores de diametro y iongit.ıd de cada herramienta. el punto 
de origen de coordenadas de la pieza. 
Observando si el programa de CNC. que ha sido introducido - en el 
control de la maquina utilizando el rnetodo tactil 0 bien un periferico 
u otro ordenador externo. se encuentra completo y sin adiciones 0 
parasitos informaticos extranos. 

4.3.6 Comprobando la depuraei6n de 105 errores de sintaxis 0 de ejecuci6n 
del programa. tras rodar en vacio 0 representar graticamente el mismo. 
si el control dispusiere de esta opei6n. 

4.3.7 Supervisando que no existen interferencias tras probar la maquina en 
vacio. 

4.4.1 
4.4.2 

4.4.3 

4.4.4 

4.5.1 

4.5.2 

4.5.3 

4.5.4 
4.5.5 

4.5.6 

Solieitando. si fuera preciso. el plano del util 0 del medio a modificar. 
Seleceionando las herrarnientas necesarias para el reajuste 0 adap­
taei6n del util. 
Revisando que la modificaei6n introducida no interfiere el proceso de 
trabajo de la maquina. 
Informando de las modificaciones realizadas al departamento corres­
pondiente para que sean introdııcıdas en los planos. 

Revisando antes de la puesta en marcha que: las piezas se adaptan 
a las refereneias del util de blocaje. son activos los dispositivos de 
seguridad instalados. 
Observando que se ha probado cada movimiento del prograrna. dete­
niendo la maquina en caso de anomalfas. 
Adecuando las velocidades dc corte y avances a las condieiones del 
material y solidez de la maquina. 
Comprobando que el tiempo del ciclo se ajusta a 10 previsto. 
Procurando la continufl operatividad de la maqlJiml, realizando el rnan­
tenimiento de primer "i!fll. como pequenas reparaciones. supervisi6n 
de los niveles de fluidos y control de man6metros. 
Notificando a 105 servi~ios da marıtenimiento los defect05 que por 
su complejidad no puedan ser subsarıados a pie de maquina. 
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REALlZACIONES PROFfSIONALES I 
4.~cmprobar y mantel1er '";a-ca:: [4.~:·1 

dad de la pieza obtenida con la I 
utilizaci6n de los medios de con-. 4.6.2 
trol previstos en el cic10 de trə- ·1' 4.6.3 
bajo debidamente reglados. I 

14.6.4 
i 
:4.6.5 
[ 
L-
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CRITERIQS DE F JECUCION 

Solidtando informaci6n tecnica. planos. forma de uso de los medios 
y pautas de contro!. 
Asegurando que los patrones estan debidamente calibrados. 
Supervisando de forma peri6dica. con la utilizaci6n de los patrones 
oportunos. que los medios de control no sufren desviaciones que alteren 
su precisi6n. 
Garantizando que los instrumerıtos de medida y control son tratados 
correctarnente y estan en condidones de uso. 
Garantizando que la pieza se mecaniza dentro de las exigencias de 
calidad prescritas. 

Unidad de competencia 5: preparar y mecanizar piezas con maqııinas especiales de CNC. 

5.1 

5.2 

5.3 

5.4 

I CRrn::RIOS DE EJECUCION 

. 1------------- -------
REALlZACIONES PROFESIONALE.S 

I 
Obtener la ficha de la operaci6n i 5.1,1 
correspondiente al proceso de I 
trabajo (croquis. maquinas. uti- i 5.1.2 
les. Iıerramientas. elementos de I 
verificaci6n y control) y la docu-. 5.1.3 
mentad6n auxı1iar relacionada 
con el programa de CNC (listadc 
del programa. orden de inteıven-
ci6n de las herramientas. precau-
ciones) para poner en marchi:l 108 
procesos de mecanizado. 

Realizər əl acopio de 105 madios L' 5.2.1 
que intervienen en el proceso de 
mecanizado para conseguir 105 5.2.2 
ratios de calidad irıdicat:o~ en Ios 
documentos tecnicos. 5.2.3 

5.2.4 

Instalar y montar sobre maqui- 5.3.1 
nas espedales de CNC. siguien-
do las prescripciones y docu- 5.3.2 
mentaci6n tecnica. 105 medios 
para la mecanizaci6n de las piə-, 5.3.3 
zas. I 

i 5.3.4 

1
5.3.5 

, 
15.3.6 

1 5.3.7 

15 .3.8 

5.3.9 

1 5.3.10 

Realizar operaciones compıe-115.4.1 
nıentarias de puesta a punto de 5.4.2 
ıitiles y medios que deben modi-
ficarse con operadones simples 15.4.3 
de mecanizado. para conseguir I 
su funciorıalidad. 

Asegurando que los croquis se corresponden con las fichas de 
operaciones. 
Comprobando que las caracterısticas tecnicas de las maquinas espe­
ciales de CNC se ajustan a 10 indicado en las especificadones tecnicas. 
Verificando que el programa es el adecuado a iəs caracterısticas del 
control numerico y a la pieza a mecanizar. 

Comprobando que los medios solicitados se ajustan a las condiciones 
de cantidad y calidad establecidas an documentaci6n tecnica. 
Verificando que con los utiles a instalar se adjunten los accesorios 
necesarios. 
Supervisando la recepd6n de los listados del programa de CNC a 
introdudr. 
Comprobando que el soporte ffsico en el que se redbe la informad6n 
(ya sea cinta perforada. «f1oppy» 0 cualquier otro sistema) se encuentra 
en las condiciones de uso e identificaci6n. 

Comprobando que los utiles instalados en la maquina han sido fijados 
yalineados. 
Verificando que las piezas a mecanizar quedan bien posicionadas y 
referenciadas en el uti! destinado al efecto. 
Supervisando que las partes vitales del utillaje. como puntos de refə­
rencia. casquillos. gulas. etc.. se encuentran en las coordenadas 
previstas. 
Asegurando la colocaci6n de las herramientas de corte 0 abrasivas 
de acuerdo con el proceso de trabajo. 
Garantizando que las medidas de diametros y longitudes de herra­
mienta introduddas en el control son las correctas. 
Comprobando que los orıgenes unitarios 0 multiples de coordenadas 
esten bien hallados. 
Transfiriendo el programa de CNC al control de la maquina desde 
un periferico. 
Indicando. tras el oportuno dialogo con el operador. las medidas 0 
parametros tecnicos que la maquina necesite. 
Comprobando la depurad6n de los errores de programaci6n. utilizando 
la opd6n de barrido y representad6n grƏfica. siempre que se disponga 
de esta opci6n. 
Observando que no existen interferendas tras probar los 6rganos de 
la maquina en vacio. 

Solicitando. si fuera preciso. el plano del uti1 0 del medio a modificar. 
Seleccionando las herramientas necesarias para el reajuste 0 adap­
taci6n del util. 
Comprobando que la modificaci6n introdudda se ajusta al proceso 
de trabajo de la maquina. 
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5.5 

5.6 

5.7 

5.8 

REALlZAcıONES PROFESIONALES ı .. -_.-t. 
1 5.4.4 

Elaborər piezas con maquinas 15.5.1 
herramientas especiales por' 
arranque de viruta, electroero-I 
siôn 0 abrasiôn, para obtener el 
producto con la calidad exigida, 
siguiendo el proceso establecido 5.5.2 
en condiciones de seguridad. 

5.5.3 

5.5.4 

5.5.5 

5.5.6 

5.5.7 

Organi7ər, eoordinar y supervisar 5.6.1 
las tareas de los operarios a su 15.6.2 
eargo siguiendo las indieaciones 5.6.3 
de los doeumentos teenieos, 
para conseguir la mayor eficien- 5.6.4 
eia en las operaciones a realizar, 
atendiendo plazos, eostes y cali- 5.6.5 
dad. 

5.6.6 

5.6.7 

Realizar intervenciones en ma- 5.7.1 
quinas de CNC integradas en un 
entomo de fabrieaciôn flexible 
(CIM), colaborando con el equipo 5.7.2 
de gesti6n de eelula para la opti­
mizaciôn del proceso de fabri-
eaciôn. 

5.7.3 

5.7.4 

5.7.5 

5.7.6 

5.7.7 

5.7.8 

Verifiear el producto obtenido 5.8.1 
con el empleo de 105 medios de 
control especifieados en la fieba 5.8.2 
de operaci6n del proceso de tra-
bajo, para asegurar la calidad. 5.8.3 

5.8.4 

5.8.5 

5.8.6 
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CRITERIOS OL EJECUCION 

Informando de las modifieacio'1Əs realizadas al departamento corres­
pondiente para que sean introdt!cıdas en 105 planos. 

Revisando antes de la puesta ən mareha que: las piezas se adaptan 
a las diferencias del util de blocaje, son aetivos los dispositivos de 
seguridad instalados, las herramientas rotatorias sometidas a una ele­
yada veloeidəd periferica, tales eomo las muelas de una rectificadora, 
estan blocadas con el par de apriete recomendado por el fabricante. 
Observando que se ha probado ca da movimiento del programa, dete­
niendo la maquina en caso de anomalfas. 
Adeeuando las velocidades de corte y avances a las condiciones del 
material y solidez de la maquina. 
Garantizando que la pieza se meeaniza dentro de las exigencias de 
calidad prescritas. 
Optimizando el programa de CNC hasta alcanzar en 10 posible el tiempo 
de ciclo previsto en el proeeso de trabajo. 
Procurando la eontinua operatividad de la maquina, realizando el man­
tenimiento de primer nive!. corno pequenas reparaciones, supervisi6n 
de 105 niveles de fluidos y control de man6metros. 
Notificando a 105 servicios de mantenimiento 105 defectos que por 
su complejidad na puedan ser sUDsanados a pie de maquina. 

Asignando la ejecuci6n de las tareas a 105 operarios adecuados. 
Procurando que 105 operarios conozcan y dominen las tareas a realizar. 
Asegurando que los operarios aetuen segun nOrmas de orden, limpieza 
y seguridad establecidas. 
Asegurando que las mejorəs propuestas por las personas del equipo 
son recogidas y tramitadas. 
Proponiendo mejoras en la implantəci6n de las maquinas, puestos de 
trabajo y secuenciaci6n de tareas que racionalicen el proceso e incre­
menten la productividad y calidad. 
Cuidando las relaciones humanas entre las personas a su cargo yfomen­
tando el trabajo en equipo. 
Informando e instruyendo al personal a su cargo sobre innovaciones 
o modificaciones tecnicas. 

Asegurando que se cumple əl proceso operativo y de recorrido de 
la pieza, desde la entrada del material en bruto basta el almacenaje 
del producto acabado. 
Supervisando que las redes de detecci6n y transporte de piezas, ya 
sean estas mecanicas, hidraulicas, neumaticas 0 electr6nicas, se 
encuentren en 6ptimo estado de funcionamiento. 

Resolviendo casQS sencillos de disfunciones motivadas por pequenos 
desgastes y averias esporadicas en la instalaci6n. 
Optimizando 105 programas de mecanizado, para obtener las piezas 
fabricadəs con la calidad y ən el tiempo prescrito en el ciclo de trabajo 
de la celula (CIM). 
Proponiendo modificaciones də 105 programas para su correcci6n en 
el control central de la celula (CIM). 
Reajustando parametros de funcionamiento con 105 que trabajan brazos 
de manipulaci6n. 
Verificando senales y c6digos binarios especializados de los aut6matas 
(PLC) de la eelula de fabricaci6n flexible. 
Comprobando que las redes informatieas de comunicəci6n entre el 
ordenador central y controles perifƏricos de la Ifnea de fabricaei6n 
son operativos. 

Comprobando que el producto obtenido se corresponde con los planos, 
instruceiones de uso, pautas de control y demas informacı6n teenica. 
Contrastando la eficacia y la precisi6n de los patrones empleados en 
el reglaje de equipos de medida y control. 
Verificando de forma peri6dica que 105 medios de eonlrol son operativos 
y na sufren desviaciones 0 desgastes prematuros. 
Garantizando que la pieza se rnecaniza dentro de las exigencias de 
calidad prescrita. 
Identıfiear la procedencia de la pieza a verificar con datos, C0mo numero 
de operaci6n, util y maquina que la ha meeanizado. 
Comprobando la fiabilidad y precisiôn de la maquina, realizando las 
pruebas de capacidad previstas por las normas. 
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1. Itinerario formativo. 

------~ 

AN EXO ii 

Referente formativo 

Itinerario lormativo de la ocupac"i6n: ;mıparador-programao::or da maqlJinas herramientas con CNC. 

MODULOS FORMATIVOS 

H 
--- 1 

Procesos de P;ogra~aci~n Pm~ramaci6n 
Prep:jfəci6n y 

Preparaci6n y mecanizaciôn con mecanizado convcnC!Qrıal y 1-+ asıstida :ır --Joo mıiquinəs f+ mecanizaci6n con 
con maquir.as de a:Jərızada ordena or convencıonales de mı'ıquinas especiales 

CNC CNC de CNC 

~ 

PREPARADOR-PROGRAMADOR DE MAQUlfliAS 
HERRAMIENTA CON CNC 

1.1 Duraci6n: conocimientos practicos, 770 horas; 
conocimientos te6ricos, 300 horas; eVôluaciones, 30 
horas; duraci6n total, 1.100 horas. 

2. M6dulos formətivos. 

M6duio 1: procesos de mecanizado con maquinas 
de CNC (asociado a la unidad de competencia: desarro­
lIar procesos operativos de mecanizado). 1.2 M6dulos que 10 componen: 

1. Procesos de mecanizado con rııaquinas de CNC. 
2. Programaci6n convencional y avanzada. 

3. Programaci6n asistida por ordenador. 
4. Preparaci6n y mecanizaci6n con maquinas con­

vencionales de CNC. 

Objetivo general del m6dulo: establecer procesos 
operativos de programaci6n, preparaci6n y mecaniza­
eion en maquina~ convencionales y especiales de CNC, 
teniendo en cuenta, maquinas, herramientas y medios 
a emplear segun normas de fabricaci6n y sistemas de 
seguridad establecidos. 

5. Preparaci6n y mecanizaci6n con maquinas espe­
ciales de CNC. Duraci6n: 100 horas. 

1.1 

1.2 

1.3 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

Analizar 105 planos y documen- 1.1.1 
tos tecnicos relacionados con el 
producto a fabricar para esıable- '1 

cer el proceso de trabajo, maqui-
nas, equipos, herramientas y t 
medios necesarios. I 

i 

Elaborar el proceso operativo de 11.2.1 
fabricaci6n, ordenado por opera-, 
ciones y en el que se describa L' 

el metodo de trabajo a emplear 
y 105 medios necesarios que I 
deben intervenir. I 

I 

I 
Realizar los listados de petici6n 11.3.1 
de los medios necesarios para!a 1.3.2 
fabricaci6n, indicando para su 11.3.3 
adquisici6n las identificaciones y 
referencias comerciales. i 

CAITERIQS DE EVALUACION 

Identificar a partir de un plano de fabricaci6n y sus especificaciones 
tecnicas: tipo de material de la pieza, simbologfa de acabados super­
ficiales, vistas, cortes, seccione~, detalles, acotados, tolerəncias en 
dimensiones, formas y coııcentricidades, medidəs de lə pieza en bruto 
y terminada, operaciones y maquinas necesariəs, centrajes, apoyos 
y blocajes de la pieza en cada operaci6n, herramientas y medios nece­
sarios pəra mecanizaci6n y blC'caje, las medidas a ser controladas 
peri6dicamente. 

Describir, a partir del plano de la pieza, el orden de las operaciones 
a realizar, indicando: para calculos de costes y mano de obra, itinerario 
a seguir por la pieza; maquinas necesarias, con su tipo y nurııero (si 
10 hubiere); operaciones cronometrables, tiempos estimados aproxi­
mados. Para la mecanizaci6n de la pieza: croquis de la operaci6n en 
concreto, acotaciones intermedias, donde se refleje la capa de material 
a eliminər, herramientas que intervienen y sus numeros de identifi­
caci6n, medios de mediciôn y sus numeros de identificaci6n, pautas 
de verificaci6n y control. 

Interpretar y localizar medios en catalogos internos y comerciales. 
Enumerar ordenadamente medios y sus elaves de identificaci6n. 
Valorar econ6micamente 105 materiales relacionados. 
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DBJEJlVOS ESPEClACQS CRITERIOS DE EVALUACION 

1.4 Determinar los medios y siste- 1.4.1 
mas de seguridad a aplicar en 

Identificar los medios 0 equipos de seguridad a utilizar durante un 
proceso de mecanizado. 

los procesos desarrollados 1.4.2 
segun los planos 0 normas vigen-

Describir los riesgos mas frecuentes en el mecanizado con maquinas 
conCNC. 

tes. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Planos y croquis: normas, seceiones, modificaciones, 
vistas, tolerancias, simbolos. 

Materiales basicos: hierros, fundieiones, aceros, alea­
ciones, aluminios. 

Materiales plasticos: tefl6n, metacrilato. 
Maquinas herramientas con CNC: tipos, caracteris­

ticas y aplicaciones. 
Herramientas para mecanizado: arranque de viruta, 

abrasi6n, electroerosi6n, especiales. 
Utiles y sistemas de sujeei6n: normalizados y espe­

ciales. 
Calibres y medios de contro!: tipos, simbologia y 

utilizaci6n. 
Metodos de trabajo: sometidos a tiempo ciclo y de 

mano de obra. 
Croquizado de piezas, partiendo de planos de con­

juntos 0 de piezas de muestra. 
Determinaci6n de las operaciones de mecanizado de 

piezas a fabricar. 

OBJETIVQS ESPECIFICOS 

Desarrollo del proceso operativo de las piezas a fabri­
car y su recorrido en planta. 

Elaboraci6n de documentos auxiliares al proceso de 
trabajo, como hoja de ruta, fichas de operaeiones. 

Selecci6n de maquinas, herramientas y utiles inter­
vinientes en procesos de fabricaci6n. 

Identificaci6n comercial de los elementos que inter­
vienen en procesos de trabajo. 

Determinaci6n de los medios que intervienen en el 
proceso de fabricaci6n y sus caracteristicas comereiales. 

M6dulo 2: programaci6n convencional y avanzada 
(asociado a la unidad de competencia: realizar el pro­
grama de CNC utilizando programaei6n convencional 0 
avanzada). 

Objetivo general del m6dulo: elaborar programas de 
CNC por el metodo convencional 0 parametrizado, a par­
tir de los procesos, planos y documentos tecnicos, rea­
lizando los calculos matematicos oportunos para su pos­
terior introducci6n en maquina. 

Duraei6n: 200 horas, 

CRITERIOS DE EVALUAcıON 

2.1 Elaborar programas aplicando, 2.1.1 
de forma escalonada, las funcio-
nes basicas y de lenguaje CNC, 
utilizando planos de piezas de 
dificultad creciente. 

Programar perfiles de piezas ordenadas de menor a mayor complejidad, 
en los que sean necesarios los calculos trigonometricos, aplicando 
un lenguaje evolutivo de programaci6n y utilizando: programaci6n abso­
luta 0 incremental, cartesianas y polares, trayectorias rectas y curvas 
(interpolaciones), subrutinas y saltos, redondeos y chaflanados con­
trolados, compensaciones automaticas de longitud y radio de herra­
mienta, dos 0 tres ejes en movimiento individual 0 simultaneo. 

2.2 Aplicar las velocidades de corte, 2.2.1 
avances y las funeiones de ciclos 
fijos (centrar, taladrar, roscar, tor-
near, etc.), en piezas conforma-

Confeccionar programas, a partir de planos de distintas piezas, donde 
se especifique: el orden de intervenci6n de las herramientas, las tra­
yectorias a generar por las mismas, las veloCidades de corte y avance5 
a aplicar, 105 ciclos fijos məs apropiados para tomear 0 fresar. 

das de distintos materiales. 

2.3 Generar, de forma preeisa y crea- 2.3.1 
tiva, programas parametricos 
aplicables al mecanizado de mol-
des, a seguridades no implemen-
tadas de la maquina y a mejoras 

Asignar parametros y valores variables elaborando: ciclos fijos de crea­
ei6n propia en la resoluei6n de problemas de mecanizado, confecci6n 
de programas donde el control realice saltos condicionales e incon­
dicionales, de acuerdo con las comparaciones parametricas que se 
establezcan. 

de funcionalidad. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Maquinas con CNC: aplicaeiones, accionamientos, 
ejes. 

Soportes de informaei6n: cintas perforadas, magne­
ticas, disquete, periferico. 

Lenguajes de programaci6n: ISO, DIN, conversacio­
nal. 

T rigonometria aplicada: resoluci6n de triangulos, 
coordenadas. 

Funciones preparatorias y auxiliares: direcciones, 
6rdenes a herramientas y a cabezales. 

Herramientas de mecanizado: plaquitas de corte, car­
buros metalicos, diamantes artificiales y plaquitas de 
ceramica. 

Parametros de mecanizado: velocidades de corte 
constante y variable, avances y profundidades. 

Pautas de compensaci6n: trayectorias de herramien­
tas y correctores de longitud y radio. 

Ciclos de mecanizado: fijos y variables. 
Parametros de programaei6n: funciones y aplicacio­

nes. 
Aplicaci6n de ejereieios ante una terminal de orde­

nador 0 periferico. 
Selecei6n de las velocidades de corte y avance de 

acuerdo con el material a mecanizar, grado de precisi6n 
y acabado superficial. 

Elaboraci6n de programas de CNC con destino a 
maquinas herramientas como tomos, fresadoras. 
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Elaboraci6n de programas de CNC con destino a 
maquinas especiales. 

Desarrollo de subrutinas parametricas especificas e 
inserci6n de las mismas en programas avanzados: 

M6dulo 3: programaci6n asistida por ordenador [aso­
ciado a la unidad de competencia: desarrollar el pro­
grama de CNC asistido por ordenador (CAD-CAM)]. 

OBJETIVOS ESPEC1FICOS 

Objetivo general del m6dulo: introducir en la memoria 
de un ordenador especializado, los datos tecnol6gicos 
necesarios para que a partir de los mismos se genere 
de forma automatica un programa de CNC, partiendo 
de informaciones como diseno de la pieza en la pantalla, 
trayectorias principales de las herramientas, el tipo y 
forma de las mismas, asf como las velocidades de corte 
y avances necesarios. 

Duraci6n: 250 horas. 

CRITERIOS DE EVAlUACtON 

3.1 Instalar, en un ordenador con 3.1.1 
capacidad suficiente, el sistema 3.1.2 
de arranque, operativo y pospro- 3.1.3 
cesado de un programa especi-

Identificar las caracterfsticas tecnicas basicas del ordenador. 
Instalar un programa de CAD-CAM y la configuraci6n correspondiente. 
Localizar ficheros ııspecificos en el ordenador. 

fico de CAD-CAM. 

3.2 Disei'iar, utilizando el soporte 3.2.1 
informatico correspondiente, 
productos a fabricar a partir de 3.2.2 
planos 0 documentaci6n dada, 3.2.3 
teniendo en cuenta las normas 

Interpretar planos de piezas, con vistas, detalles, acotaciones y signos 
superficiales. 
Realizar un plano dada en la pantalla, con vistas y acotaciones. 
Resolver los problemas generados por errores de diseno. 

que el propio sistema establece. 
3.2:4 Localizar e identificar de ficheros guardados en la memoria del 

ordenador. 
3.2.5 Realizar la secuencia para salvar el fichero. 

3.3 Aplicar los comandos del progra- 3.3.1 
ma de CAD-CAM para generar 3.3.2 
el programa de movimientos de 

Crear ficheros de herramientas y modificar 0 ampliar los ya existentes. 
Definir trayectorias simples, con puntos 16gicos de salida y lIegada 
de herramientas. 

las herramientas y la pieza. 
3.3.3 Elaborar un banco de datos introduciendo las variables de pieza, herra­

mienta y procedimiento de mecanizado. 
3.3.4 Simular trayectorias de herramienta con indicaci6n de parametros en 

funci6n de las caracterfsticas del materiaL. 

3.4 Generar programas de mecani- 3.4.1 
zado en lenguaje internacional 3.4.2 
ISO, eligiendo los posprocesado- 3.4.3 
res oportunos para que sean 
comprensibles por el control de 

Identificar las caracterfsticas tecnicas de los posprocesadores. 
Describir la forma de representaci6n en el lenguaje ISO. 
Elaborar un programa en lenguaje internacionallSO partiendo del dibujo 
de una pieza y posprocesador dado. 

CNC. 
3.4.4 Identificar y corregir errores de posprocesado previamente provocados. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Caracterfsticas de los sistemas CAD-CAM y del sis­
tema operativo: «hardware» y «software» utilizados. 

Directorios y estructuras: archivos, especificaciones, 
estructuras en arbol. 

Parametros de entrada y salida: arranque del sistema 
operativo y desplazamiento a traves del mismo. 

Tecnicas de diseno de piezas prismaticas en 2D: inter­
pretaci6n del plano de la pieza y reproducci6n del mismo 
en la memoria del ordenador, salidas grƏficas hacia 
perifericos. 

Tecnicas de diseno de piezas de revoluci6n en torno. 
Formas de torneado, definici6n de herramientas, con­
figuraci6n. Instalaci6n y configuraci6n del programa de 
posprocesado para torno. Utilidades del CAM en piezas 
de revoluci6n. 

Tecnicas de diseno de piezas prismıiticas en 3D: com­
prensi6n de vistas y detalles de pieza complejos, opci6n 
de control de vistas. 

Instalaci6n en ordenador de programas que permitan 
la representaci6n grƏfica y la simulaci6n del mecanizado. 

Representaci6n en la pantalla del ordenador de piezas 
prismaticas complejas en dos dimensiones. 

Definici6n de trayectorias de herramienta en piezas 
prismıiticas de dos dimensiones. 

Posprocesado de datos obteniendo programas de 
CNC. 

Representaci6n en la pantalla del ordenador de piezas 
prismaticas complejas en tres dimensiones. 

Definici6n de capas de los distintos niveles de meca­
nizado. 

Posprocesado de datos obteniendo programas de 
mecanizado en CNC de piezas prismaticas en tres dimen­
siones. 

Mecanizaci6n de piezas en dos ejes y medio y apli­
caci6n de ciclos fijos de mecanizado. 

Mecanizaci6n de piezas en tres ejes y desbastado 
por planos paralelos y fresado con barrido de area. 

Posprocesado a sistema ISO. Adaptaci6n y mejora 
del programa. 

M6dulo 4: preparaci6n y mecanizaci6n con maquinas 
convencionales de CNC (asociado a la unidad de com­
petencia: preparar y mecanizar piezas con maquinas con­
vencionales de CNC). 

Objetivo general del m6dLilo: realizar las operaciones 
de preparaci6n de maquina convencional de CNC, mon­
tando y ajustando los utiles y herramientas e introdu­
ciendo el programa en el control de CNC, probando y 
depurando el mismo y optimizando la mecanizaci6n de 
la pieza, cumpliendo los requisitos exigidos en el plano. 

Duraci6n: 325 horas. 
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OBJETIVOS ESPECIFICOS 

4.1 Realizar la preparaci6n de los uti- 4.1.1 
les, herramientas y programas 
que intervienen en el mecaniza- 4.1.2 
do de una maquina convencional 
de CNC. 

4.1.3 

4.2 Analizar y aplicar los procedi- 4.2.1 
mientos de selecci6n, adapta-
ci6n, montaje y alineaci6n de los 4.2.2 
utiles de sujeci6n, asi como de 
introducci6n del programa en el 
CNC. 
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CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Describir las caracteristicas de: las herramientas a emplear, ya sean 
de torno 0 fresa, los portaherramientas, los utiles de sujeci6n. 
Relacionar los utiles, herramientas y programas a emplear con el tipo 
de maquina y sus caracteristicas. 

Describir, ante un supuesto practico, las operaciones de selecci6n, 
toma de medidas, orden e identificaci6n de las herramientas. 

Realizar un caso practico de preparaci6n de utiles de sujeci6n que 
exijan una adaptaci6n de los mismos en fresadora. 
Describir las oper;ıciones de adaptaci6n de las garras blandas rela­
cionandolas con las operaciones de mecanizado de una determinada 
pieza, en un torno de CNC. 

4.2.3 Identificar, ante un caso practico de introducci6n de programas en 
un CNC: correctores de herramientas, parametros tecnol6gicos de 
mecanizado, activaci6n/desactivaci6n de la compensaci6n de una 
herramienta, cero-maquina/cero-pieza, trayectorias en vado. 

4.2.4 Simular las trayectorias de herramientas en el control de la maquina 
de CNC. 

4.3 Operar diestramente con la ma­
quina, adaptando el programa a 
las caracteristicas del material, 
dimensiones y grado de acabado 
de la pieza a mecanizar. 

4.3.1 

4.3.2 

Describir las medidas y sistemas de seguridad a adoptar, aplicables 
al torno y a la fresa. 
Realizar el mecanizado de una pieza comprobando los parametros pres­
critos en el plano de la pieza y corrigiendo, en su caso, los errpres 
detectados pieza a pieza. / 

4.3.3 

4.3.4 

Describir las operaciones a realizar en el cambio -de una herramıenta 
y su intervenci6n en el control. 
Enumerar las distintas operaciones de mantenimiento de primer nivel 
a realizar antes del inicio de la mecanizaci6n. 

4.4 Optimizar el programa ajustando 
valores, variando parametros y 
mejorando la estructura del mis­
mo. 

4.4.1 

4.4.2 

4.4.3 

4.4.4 

4.4.5 

Describir los parametros modificables para obtener una mejora de tiem­
pos de mecanizado. 
Aplicar calculos trigonometricos a ejercicios concretos de progra­
maci6n. 
Aplicarcalculos numericos para la determinaci6n del tiempo y coste 
del mecanizado. 
Identificar, ante un caso concreto, de sectores del programa suscep­
tibles de mejora y propuestas de rectificaci6n. 
Confeccionar un listado de instrucciones para uso del operador de 
la maquina, que recoja: incidencias detectadas, criterios de calidad, 
criterios de seguridad, utilizaci6n de correctores de herramientas. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Maquinas de CNC: comunicaciones, sistemas de cap­
taci6n de la informaci6n, «encodersı>, reglas. 

Caracteristicas y dispositivos de las maquinas de CNC: 
cambios de herramienta, velocidades maximas de aproxi­
maci6n, dispositivos de seguridad y protecci6n mas uti­
lizados. 

EI control numerico: tipos, caracteristicas, prestacio­
nes, modelos mas usuales, manejo. 

Herramientas: dispositivos de sujeci6n, medici6n de 
longitudes, introducci6n de correctores en el control. 

Utiles: caracterfsticas, montaje, alineaci6n y centraje. 
Tecnicas de introducci6n y prueba del programa: 

manual, con cinta magnetica y desde perifericos. 
Parametros de mecanizado: avances, velocidades de 

corte constante y variable, profundidad de pasada. 
Instrumentos de medici6n: calibres, pie de rey, micr6-

metro. 
Introducci6n de programas en los controles realizados 

de forma convencional 0 mediante sistemas asistidos 
por ordenador (CAD-CAM). 

Selecci6n y montaje de herramientas y utiles de suje­
ci6n en fresadoras y tornos. 

Preparaci6n de tornos y fresadoras para el mecani­
zado, introduciendo los datos de los correctores de herra­
mientas y cargando el programa en el control. 

Elaboraci6n de programas de CNC a pie de maquina . 
. Mantenimiento de la calidad de la producci6n en tor­

nos y fresadoras de CNC. 
Mecanizado: correcciones, optimizaci6n del progra­

ma. 
Mantenimiento de primer nivel en maquinas, herra­

mientas y equipos. 
Aplicaci6n de la normativa de seguridad e higiene 

en el manejo de maquinas y equipos. 

M6dulo 5: preparaci6n y mecanizaci6n con maquinas 
especiales de CNC (asociado a la unidad de competencia: 
preparar y mecanizar piezas con maquinas especiales 
deCNC). 

Objetivo general del m6dulo: mecanizar con maqui­
nas herramientas de CNC y especiales, procediendo a 
la introducci6n de los programas y a la preparaci6n y 
ajuste de utiles y herramientas, colaborando en procesos 
continuos de celulas de fabricaci6n flexible y variando 
programas en aut6matas, robots y sistemas de trans­
porte para la optimizaci6n y mejora de tiempos y cali­
dades en los productos. 

Duraci6n: 225 horas. 
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5.1 

5.2 

5.3 

5.4 

5.5 

OBJETlVOS ESPECIFICQS 

Aplicar las tecnicas de introduc­
ciôn de programas. preparaciôn 
y puesta a punto de maquinas y 
herramientas de electroerosiôn y 
abrasiôn de CNC. efectuando la 
mecanizaciôn de las piezas. 

Aplicar las tecnicas de introduc­
ciôn de programas. preparaciôn 
y puesta a punto de maquinas 
y herramientas especiales de 
CNC por arranque de viruta. efec­
tuando la mecanizaciôn de las 
piezas. 

Aplicar las tecnicas de comuni­
caciôn. organizaciôn y motiva­
ciôn necesarias para integrar y 
coordinar las necesidades del 
grupo de trabajo. 

Colaborar en el funcionamiento 
y optimizaciôn de celulas de 
fabricaciôn flexible. mejorando 
programas de CNC e intervinien­
do en la programaciôn de autô­
matas. robots y sistemas de 
transporte. 

Aplicar tecnicas de verificaciôn 
del producto. empleando diestra­
mente 105 equipos de control 
especificados en la ficha de ope­
raciôn del ı:ıroceso de trabajo. 

Contenidos teôrico-practicos: 

5.1.1 

5.1.2 
5.1.3 

5.1.4 

5.2.1 
5.2.2 

5.2.3 

5.3.1 
5.3.2 

5.3.3 

5.3.4 

5.4.1 

5.4.2 

5.4.3 

5.4.4 

5.4.5 

5.5.1 

5.5.2 
5.5.3 

5.5.4 
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CRITERIQS DE EVALUACION 

Describir las operaciones de preparaciôn de las maquinas de elec­
troerosiôn por penetraciôn 0 hilo. 
Describir las operaciones de preparaciôn de las maquinas de abrasiôn. 
Realizar. ante un caso practico de mecanizado: introducciôn del pro­
grama. ajuste de parametros. aplicaciôn del mecanizado. comprobaciôn 
de las dimensiones y calidad requeridas. 
Identificar las diferencias que se presenten entre el proceso definido 
y el observado. indicando las debidas a herramientas. las condiciones 
de corte. maquina 0 pieza. 

Diferenciar entre centros de tomeado y de mecanizado. 
Describir las operaciones de preparaciôn de las maquinas especiales 
de CNC por arranque de viruta. 
Introducir programas de mecanizado. realizando las operaciones 
siguientes: carga del programa en la memoria del CNC. simulaciôn 
del programa en pantalla. en modo vado y funciones complementarias. 
correcciôn de los errores de programaciôn. b(ısqueda del cero-maquina 
y cero-herramienta. ejecuciôn del programa en vado. bloque a bloque 
y automatico. verificaciôn de las medidas obtenidas. acceso a las tablas 
correctoras. aplicando 105 correctores de dimensiones y almacen de 
herramientas. 

Explicar las ventajas del trabajo en equipo frente al individual. 
Identificar las tecnicas de motivaciôn. comunicaciôn y organizaciôn. 
aplicables en el entomo laboral. 
Describir las fases de desarrollo de un equipo de trabajo. 

Confeccionar un listado de instrucciohes para uso de los operadores. 
que recoja: incidencias detectadas. criterios de calidad. criterios de 
seguridad. utilizaciôn de correctores. medios de verificaciôn y control. 
mantenimiento y seguridad. 

Definir el concepto CIM aplicado a una celula de fabricaciôn flexible 
determinada. 
Identificar las maquinas. equipos. sistemas y tecnologias que configuran 
una celula de fabricaciôn flexible. 
Adaptar un programa existente en un robot optimizando su fun­
cionalidad. 

Proponer mejoras en la programaeiôn del autômata dado que gestiona 
el sistema de transporte. 
Exponer razonadamente la influencia que tiene la modificaciôn de pro­
gramas de CNC en el sistema informatico de gestiôn de la celula. 

Describir los instrumentos de medida y control empleados en la veri­
ficaciôn del producto. 
Enumerar los tipos de errores que influyen en una medida. 
Realizar la verificaciôn dimensional y geometrica de una pieza. ano­
tando los resultados en una ficha de toma de datos 0 grafico de control. 
Comprobar la fiabilidad y precisiôn de la maquina. realizando las prue­
bas de capacidad previstas por las normas. 

Documentos de fabricaciôn: interpretaci6n. elabora­
ei6n y aplicaci6n. 

Acabados superficiales: normas. caracteristicas. equi­
pos de medici6n y control. 

Sistemas de transporte y manipulaci6n: pulmones. 
zonas de espera. captadores de informaci6n. comuni­
caciones y aut6matas. 

Lenguajes de programaci6n: tipos. aplicaciones y 
caracteristicas. 

Maquinas de CNC: por abrasi6n. electroerosi6n. 
Muelas: identificaci6n. velocidades de corte. avances. 

diamantes de perfilar. embotamientos. 
Electrodos: dases. aplicaciones. construcci6n. dielec­

tricos. 
Centros de mecanizado y torneado: tipos. modelos. 

aplicaciones. implantaci6n. puesta a punto y elaboraci6n 
de piezas complejas. 

Celulas flexibles de mecanizado: tipos. estructura y 
componentes. 

Rob6tica: anatomia. grados de libertad. sistemas de 
programaci6n. 

Selecci6n y montaje de herramientas. (ıtiles de suje­
ci6n y posicionado de mecanizado. 

Selecci6n y montaje de muelas en rectificadoras. 

Preparaci6n de centros de mecanizado para la ela­
boraci6n de piezas. 

Preparaci6n de rectificadoras para el mecanizado. 

Desarrollo de procesos basicos de aplicaci6n en celu­
las flexibles de fabricaciôn. 

Correcci6n y optimizaci6n del programa de CNC 
durante el proceso de mecanizado. 
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Mantenimiento de primer nivel en maquinas e ins­
talaciones. 

Aplicaci6n de las normas de segur;dad en ai rnanejo 
de maquinas e instalaeiones. 

3. Requisitos personales. 

3.1 Requisitos del profesorado. 

a) Nivel academico: titulaci6n universitaria (prde­
rentemente Ingenieria Tecnica 0 similar) 0 capacitaciorı 
profesional equivalente en la ocupaci6n del curso. . 

b) Experiencia profesional: tres anos de expariencld 
laboral en la ocupaci6n. . 

c) Nivel pedag6gico: formaci6n metodol6gica y 
experiencia docente. 

3.2 Requisitos de acceso del alumnado. 

1 .0 Nivel academico y experiencia profesional: 

a) EGB 0 simi lar con experiencia laboral en el sectar 
o 

b) FP 1 Metal/Mecanica 0 equivalente 0 
c) FPO (Tomero Fresador). 

2.° Condieiones fisicas: agudeza visual. destreza 
digital. destreza manual y ausencia de limitaciones que 
impidan el desarrollo de la actividad objeto del curso. 

4. Requisitos materiales. 

4.1 Instalaciones. 

Aula de clases te6ricas: superficie aproximada de 2 
metros cuadrados POl' alumno; equipada con mobiliario 
docente para. aproximadamente. 15 plazas. ademas de 
los elementos auxiliares. 

Instalaeiones para practicas: superfieie en funci6n del 
numero de alumnos e instalaciones (minimo 100 metros 
cuadrados). iluminaei6n natural 0 artifieial (600 a 1.000 
lux). ventilaci6n normal. con temperatura ambiente ade­
cuada. 

Instalaci6n electrica: debera disponer de la potencia 
suficiente y cumplir las normas de baja tensi6n preparəda 
de forma que permita la realizaci6n de las pnlcticas. 

Otras instalaciones: aseos y servicios higienico-sani­
tarios en nılmero adecuado a la capacidad del centro. 
almacen con ventilaci6n. estanterias y armarios para 
herramientas. toma de agua y aire comprimido; las aulas 
y talleres deberan reunir las condiciones higienicas. acus­
ticas. de habitabilidad y de seguridad exigidas por la 
legislaci6n vigente. 

4.2 Equipo y maquinaria. 

Banco de ajuste con tomillo. . 
Maquinas herramientas por arranque de vıruta con 

CNC: tomos. fresadoras. taladradoras. sierras. 
Maquinas especiales de mecanizado con CNC: ree­

tificadoras. electroerosi6n. 
Maquinas auxiliares: electroesmeriladoras. afiladoras. 
Ordenadores con capacidad para gestionar progra­

mas de CAD-CAM. 
Equipos auxiliares para la formaci6n de una celula 

de fabricaci6n flexible: robot. transporte y sistemas de 
comunicaciones. 

Equipos de verificaci6n y control: pies de. rey. eintas 
metricas. micr6metros. medidor de herramıentas. gra­
miles. galgas. calibres. niveles de precisi6n. rugosime­
tros. dur6metros. proyectores de perfıles. comparadores. 

4.3 Herramientas y utillaje. 

Sistemas de amarre estandares y utillajes especfficos: 
mordazas. platos. plaquitas. portabrocas. . 

Herramientas de corte. conformado y especıales: Bro­
cas. fresas. mandriles. brochas. escariadores. 

Accesorios estandares y especiales para el mecani­
zado: contrapuntos. portapinzas. aparatos divisores. 

Otras herramientas: limas. muelas. machos de roscar. 
martillos. lIavas fijas (planas. estrel!a y de tubo). 

4.4 Material de consumo. 

Aceros. fundiciones. latones. bronces. aluminios. 
metacrilatos. polfmeros fluorados (tefI6n). 

Aceites de engrase. aceites refrigerantes. grasas. telas 
de esmeril. 

Hcıjas de sier fa de mana. hojas de sierra altemativa. 
Material de protecci6n y seguridad: gafas. botas. 

guantes. 

2631 REAL DECRETO 2067/1995. de 22 de 
diciembre. por el que se establece el certi­
ficado de profesionalidad de la ocupaci6n de 
matricero moldista 

EI Real Decreto 797/1995. de 19 de mayo. por el 
que se establecen directrices sobre los certificados de 
profesionalidad y 105 correspondientes contenidos mini­
mos də formaci6n profesional ocupacional. ha instituido 
y delimitado el marco al que deben ajustarse los cer­
tificados de profesionalidad por ref .. r'"ncia a sus carac­
teristicas formales y materiales. a la par que ha definido 
reglamentariamente su naturaleza esencial. su significa­
do. su alcance y validez tərritorial. y. entre otras pre­
visiones. las vias de acceso para su obtenci6n. 

EI establecimiento de ciertas reglas uniformadoras 
encuentra su raz6n de ser en la necesidad de garantizar. 
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer­
tificaci6n. los objetivos que se reclaman de los certı­
ficados de profesionalidad. En substancia esos objetivos 
podrfan considerarse referidos a la puesta en practıca 
de una efectiva po!itica activa de empleo. como ayuda 
a la colocaci6n y a lə satisfacei6n de la demanda de 
cualificaciones por las empresı(s.;como apoyo a la pla­
nificaei6n y gesti6n de los recursos humanos en cual­
quier ambito productivo. como/medio de asegurar un 
nivel də calidad aceptable y uniforme de la formaci6n 
profesional ocupacional. coherente ademas con la situa­
ei6n y requerimientos del mercado laboral. y. para. por 
ultimo. propieiar las mejores coordinaci6n e intəgraci6n 
entre las ensei\anzas y conocimientos adquiridos a traves 
de la formaei6n profesional reglada. la formaci6n pro­
fesional ocupacional y la practica laboral. EI Real Decreto 
7!il7/1995 coneibe ademas a la norma də creaci6!1 del 
certificado de profesionalidad como un acto de Gobıerno 
de la Naci6n y resultante de su potestad reglamentaria. 
de acuərdo con su alcance y validez naeionales. y. res­
petando el reparto de competencias. permite la adecua­
ci6n de los contenidos minimos formativos a la realıdad 
socio-productiva de cada Comunidad Aut6noma com­
petente en formaci6n profesional ocupacional. sin per­
juieio. ən cualquier caso. de la ,unidad del sistema por 
relaci6n a las cualificaciones profesionaləs y de la com­
peteneia estatal en la emanaei6n de los certificados de 
profesionalidad. 

EI presente Real Decreto regula el certificado de pro­
fesionalidad correspondiente a la ocupaci6n de matrıcero 
moldista. perteneciente a la familia profesional de Indus­
trias de Fabricaci6n de Equipos Electromecanicos. y con­
tiene las menciones configuradoras de la referida ocu­
paci6n. tales como las unidades de competencia que 
conforman su perfil profesional. y los contenidos mini­
mos de formad6n id6neos para la adquisici6n de la com­
peteneia profesional de la misma ocupaci6n. junto con 
las especificaeiones necesarias para el desarrollo de la 


