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ANEXO IV B)

Correspondencia de los modulos profesionales con las unidades de competencia para su acreditacion.

Modulo profesional_superado

Unidades de competencia
acreditables

0052. Mantenimiento mecanico preventivo
del vehiculo.
0054. Dotacion sanitaria.

UC0069_1: Mantener preventivamente el vehiculo sanitario y controlar la
dotacion material del mismo.

0053. Logistica sanitaria en emergencias.

UCO0360_2: Colaborar en la organizacién y el desarrollo de la logistica
sanitaria en escenarios con multiples victimas y catéstrofes, asegurando
el abastecimiento y la gestion de recursos y apoyando las labores de
coordinacion en situaciones de crisis.

0055. Atencion sanitaria inicial en situaciones
de emergencia.

0056. Atencidn sanitaria especial en
situaciones de emergencia.

avanzado.

UCO0070_2: Prestar al paciente soporte vital basico y apoyo al soporte vital

0055. Atencion sanitaria inicial en situaciones
de emergencia.

UCO0361_2: Prestar atencion sanitaria inicial a multiples victimas.

0057. Evacuacion y traslado de pacientes.

UCO0071_2: Trasladar al paciente al centro sanitario util.

0058. Apoyo psicolégico en situaciones de
emergencia. crisis.

UC0072_2: Aplicar técnicas de apoyo psicolégico y social en situaciones de

0059. Planes de emergencias y dispositivos
de riesgos previsibles.

UCO0362_2: Colaborar en la preparacion y en la ejecucion de planes de
emergencias y de dispositivos de riesgo previsible.

20203 REAL DECRETO 1398/2007 de 29 de octubre, por
el que se establece el titulo deTécnico en Mecani-
zado y se fijan sus ensenanzas minimas.

La Ley Orgéanica 2/2006, de 3 de mayo, de Educacion,
dispone en el articulo 39.6 que el Gobierno, previa con-
sulta a las Comunidades Autonomas, establecera las titu-
laciones correspondientes a los estudios de formacion
profesional, asi como los aspectos basicos del curriculo
de cada una de ellas.

La Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualifi-
caciones y de la Formacion Profesional, establece en el
articulo 10.1 que la Administracion General del Estado, de
conformidad con lo dispuesto en el articulo 149.1.30.7 y 7.2
de la Constitucién, y previa consulta al Consejo General
de la Formacion Profesional, determinara los titulos y los
certificados de profesionalidad, que constituiran las ofer-
tas de formacién profesional referidas al Catalogo Nacio-
nal de Cualificaciones Profesionales.

El Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, ha
establecido la ordenacién general de la formacién profe-

sional del sistema educativo, y define en el articulo 6 la
estructura de los titulos de formaciéon profesional,
tomando como base el Catalogo Nacional de Cualificacio-
nes Profesionales, las directrices fijadas por la Union
Europea y otros aspectos de interés social.

Por otra parte, del mismo modo, concreta en el articu-
lo 7 el perfil profesional de dichos titulos, que incluira la
competencia general, las competencias profesionales,
personales y sociales, y las cualificaciones y, en su caso,
las unidades de competencia del Catalogo Nacional de
Cualificaciones Profesionales incluidas en los titulos, de
modo que cada titulo incorporard, al menos, una cualifi-
caciéon profesional completa, con el fin de lograr que, en
efecto, los titulos de formacion profesional respondan a
las necesidades demandadas por el sistema productivo y
a los valores personales y sociales para ejercer una ciuda-
dania democratica.

Este marco normativo hace necesario que ahora el
Gobierno, previa consulta a las Comunidades Auténo-
mas, establezca cada uno de los titulos que formaran el
Catalogo de titulos de la formacién profesional del sis-
tema educativo, sus ensenanzas minimas y aquellos otros
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aspectos de la ordenacién académica que, sin perjuicio de
las competencias atribuidas a las Administraciones edu-
cativas en esta materia, constituyan los aspectos basicos
del curriculo que aseguren una formacion comun y garan-
ticen la validez de los titulos, en cumplimiento con lo dis-
puesto en el articulo 6.2 de la Ley Organica 2/2006, de 3 de
mayo, de Educacion.

A estos efectos, procede determinar para cada titulo
su identificacion, su perfil profesional, el entorno profe-
sional, la prospectiva del titulo en el sector o sectores, las
ensenanzas del ciclo formativo, la correspondencia de los
modulos profesionales con las unidades de competencia
para su acreditacion, convalidacion o exencidn, los para-
metros basicos de contexto formativo para cada modulo
profesional: espacios, equipamientos necesarios, las titu-
laciones y especialidades del profesorado y sus equiva-
lencias a efectos de docencia, de acuerdo con las Comuni-
dades Autonomas, segun lo previsto en el articulo 95 de la
Ley Organica 2/2006, de 3 de mayo, de Educacion.

Asimismo, en cada titulo también se determinaran los
accesos a otros estudios y, en su caso, las modalidades y
materias de bachillerato que facilitan la conexién con el
ciclo formativo de grado superior, las convalidaciones,
exenciones y equivalencias y la informacion sobre los
requisitos necesarios segun la legislacién vigente para el
ejercicio profesional cuando proceda.

Asi, el presente Real Decreto conforme a lo previsto
en el Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, esta-
blece y regula, en los aspectos y elementos bdasicos antes
indicados, el titulo de formacion profesional del sistema
educativo de Técnico en Mecanizado.

En el proceso de elaboracién de este Real Decreto,
han sido consultadas las Comunidades Autonomas y han
emitido informe el Consejo General de la Formacién Pro-
fesional, el Consejo Escolar del Estado, y el Ministerio de
Administraciones Publicas.

En su virtud, a propuesta de la Ministra de Educacién
y Ciencia y previa deliberacion del Consejo de Ministros
en su reunion del dia 26 de octubre de 2007,

DISPONGO:
CAPITULO |

Disposiciones generales

Articulo 1. Objeto.

1. El presente Real Decreto tiene por objeto el esta-
blecimiento del titulo de Técnico en Mecanizado, con
caracter oficial y validez en todo el territorio nacional, asi
como de sus correspondientes ensenanzas minimas.

2. Lo dispuesto en este Real Decreto sustituye a la
regulacion del titulo de la misma denominacion, conte-
nido en el Real Decreto 2419/1994, de 16 de diciembre.

CAPITULO I

Identificacion del titulo, perfil profesional, entorno profe-
sional y prospectiva del titulo en el sector o sectores

Articulo 2. Identificacion.

El titulo de Técnico en Mecanizado queda identificado
por los siguientes elementos:

Denominacion: Mecanizado.

Nivel: Formacion Profesional de Grado Medio.

Duracion: 2.000 horas.

Familia Profesional: Fabricacion Mecanica.

Referente europeo: CINE-3 (Clasificacion Internacional
Normalizada de la Educacion).

Articulo 3. Perfil profesional del titulo.

El perfil profesional del titulo de Técnico en Mecani-
zado queda determinado por su competencia general, sus
competencias profesionales, personales y sociales, por la
relacion de cualificaciones y, en su caso, unidades de
competencia del Catadlogo Nacional de Cualificaciones
Profesionales incluidas en el titulo.

Articulo 4. Competencia general.

La competencia general de este titulo consiste en eje-
cutar los procesos de mecanizado por arranque de viruta,
conformado y procedimientos especiales, preparando,
programando, operando las maquinas herramientas y veri-
ficando el producto obtenido, cumpliendo con las especifi-
caciones de calidad, seguridad y proteccién ambiental.

Articulo 5. Competencias profesionales, personales y
sociales.

Las competencias profesionales, personales y sociales
de este titulo son las que se relacionan a continuacion:

a) Determinar procesos de mecanizado partiendo de
la informacion técnica incluida en los planos, normas de
fabricacion y catalogos.

b) Preparar maquinasy sistemas, de acuerdo con las
caracteristicas del producto y aplicando los procedimien-
tos establecidos.

c) Programar maquinas herramientas de control
numérico (CNC), robots y manipuladores siguiendo las
fases del proceso de mecanizado establecido.

d) Operar maquinas herramientas de arranque de
viruta, de conformado y especiales para obtener elemen-
tos mecanicos, de acuerdo con las especificaciones defi-
nidas en planos de fabricacion.

e) \Verificar productos mecanizados, operando los
instrumentos de medida y utilizando procedimientos defi-
nidos.

f) Realizar el mantenimiento de primer nivel en
maquinas y equipos de mecanizado, de acuerdo con la
ficha de mantenimiento.

g) Resolver las incidencias relativas a su actividad,
identificando las causas que las provocan y tomando
decisiones de forma responsable.

h) Aplicar procedimientos de calidad, prevencion de
riesgos laborales y medioambientales, de acuerdo con lo
establecido en los procesos de mecanizado.

i) Adaptarse a diferentes puestos de trabajo y nue-
vas situaciones laborales originados por cambios tecno-
I6gicos y organizativos en los procesos productivos.

i) Cumplir con los objetivos de la produccién, cola-
borando con el equipo de trabajo y actuando conforme a
los principios de responsabilidad y tolerancia.

k) Ejercer sus derechos y cumplir con las obligacio-
nes derivadas de las relaciones laborales, de acuerdo con
lo establecido en la legislacion vigente.

I) Gestionar su carrera profesional, analizando las
oportunidades de empleo, autoempleo y de aprendizaje.

m) Crear y gestionar una pequeha empresa, reali-
zando un estudio de viabilidad de productos, de planifica-
cion de la produccién y de comercializacion.

n) Participar de forma activa en la vida econdmica,
social y cultural, con una actitud critica y de responsabi-
lidad.
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Articulo 6. Relacion de cualificaciones y unidades de
competencia del Catalogo Nacional de Cualificaciones
Profesionales incluidas en el titulo.

Cualificaciones profesionales completas:

a) Mecanizado por arranque de viruta FME032_2.
(R. D. 295/2004, de 20 de febrero), que comprende las
siguientes unidades de competencia:

UC0089_2: Determinar los procesos de mecanizado
por arranque de viruta.

UC0090_2: Preparar maquinas y sistemas para proce-
der al mecanizado por arranque de viruta.

UC0091_2: Mecanizar los productos por arranque de
viruta.

b) Mecanizado por abrasion, electroerosién y proce-
dimientos especiales FME033_2. (R. D. 295/2004, de 20 de
febrero), que comprende las siguientes unidades de com-
petencia:

UC0092_2: Determinar los procesos de mecanizado por
abrasion, electroerosion y procedimientos especiales.

UC0093_2: Preparar maquinas y sistemas para proce-
der al mecanizado por abrasion, electroerosion y procedi-
mientos especiales.

UC0094_2: Mecanizar los productos por abrasion,
electroerosion y procedimientos especiales.

c) Mecanizado por corte y conformado FMEQ034_2.
(R. D. 295/2004, de 20 de febrero), que comprende las
siguientes unidades de competencia:

UCO0095_2: Determinar los procesos de mecanizado
por corte y conformado.

UC0096_2: Preparar y programar maquinas y sistemas
para proceder al mecanizado por corte y conformado.

UC0097_2: Mecanizar los productos por corte, confor-
mado y procedimientos especiales afines.

Articulo 7. Entorno profesional.

1. Este profesional ejerce su actividad en las indus-
trias transformadoras de metales relacionadas con los
subsectores de construccion de maquinaria y equipo
mecdanico, de material y equipo eléctrico, electronico vy
6ptico, y de material de transporte encuadrado en el sec-
tor industrial.

2. Las ocupaciones y puestos de trabajo mas rele-
vantes son los siguientes:

Ajustador operario de maquinas herramientas.

Pulidor de metales y afilador de herramientas.

Operador de maquinas para trabajar metales.

Operador de maquinas herramientas.

Operador de robots industriales.

Trabajadores de la fabricacidon de herramientas, meca-
nicos y ajustadores, modelistas matriceros y asimilados.

Tornero, fresador y mandrinador.

Articulo 8. Prospectiva del titulo en el sector o sectores.

1. El perfil profesional de este titulo, dentro del sec-
tor productivo, evoluciona hacia un incremento en la
toma de decisiones propias de los procesos automatiza-
dos, realizacién de funciones de planificacion, manteni-
miento, calidad y prevencidon de riesgos laborales en la
pequena empresa. Asimismo, los procesos de produc-
cion, cada dia mas interrelacionados y orientados a obte-
ner productos acabados, van a requerir mas intervencion
de este profesional en procesos de montaje y logistica.

2. Las estructuras organizativas tienden a configu-
rarse sobre la base de decisiones descentralizadas, rela-
ciones funcionales del trabajo en equipo, rotacion de
puestos de trabajo y canales de participacion.

3. La evolucion tecnoldgica se esta consolidando
hacia la automatizacién de los procesos concretados en
«mecanizado de alta velocidad» y «mecanizado de alto
rendimiento», complementados con procesos de mecani-
zado por electroerosidén para conseguir una mayor renta-
bilidad en los mismos.

4. Las series de piezas mecanizadas seran cada vez
mas reducidas y variadas, provocando que los sistemas
de mecanizado automatico sean mas flexibles, y los
medios para prepararlos y programarlos requeriran com-
petencias asociadas con la programacion de control
numeérico (CNC), mecanizado asistido por ordenador
(CAM), control légico programable (PLC), robots, y el
manejo de componentes neumaticos, hidraulicos, eléctri-
cos, electronicos y software especifico.

CAPITULO Il

Ensefianzas del ciclo formativo y parametros basicos
de contexto

Articulo 9. Objetivos generales.

Los objetivos generales de este ciclo formativo son
los siguientes:

a) Identificar y analizar las fases de mecanizado,
interpretando las especificaciones técnicas y caracteri-
zando cada una de las fases para establecer el proceso
mas adecuado.

b) Seleccionar utiles y herramientas, analizando el
proceso de mecanizado para preparar maquinas y equi-
pos de mecanizado.

c) Reconocer las caracteristicas de los programas de
control numérico, robots y manipuladores, relacionando
los lenguajes de programacion con sus aplicaciones para
programar maquinas y sistemas.

d) Reconocer y manipular los controles de maqui-
nas, justificando la secuencia operativa para obtener ele-
mentos mecanicos.

e) Seleccionar instrumentos y equipos de medida,
relacionando las caracteristicas de los mismos con las
especificaciones del producto para garantizar la fiabilidad
de la medicion.

f) Medir parametros de productos mecanicos, calcu-
lando su valor y comparandolo con las especificaciones
técnicas para verificar su conformidad.

g) ldentificar las necesidades de mantenimiento de
maquinas y equipos, justificando su importancia para
asegurar su funcionalidad.

h) Reconocer y valorar contingencias, determinando
las causas que las provocan y describiendo las acciones
correctoras para resolver las incidencias asociadas a su
actividad profesional.

i) Analizar y describir los procedimientos de cali-
dad, prevencion de riesgos laborales y medioambienta-
les, senalando las acciones a realizar en los casos defini-
dos para actuar de acuerdo con las normas estanda-
rizadas.

j) Valorar las actividades de trabajo en un proceso
productivo, identificando su aportacion al proceso global
para conseguir los objetivos de la produccion.

k) Identificar y valorar las oportunidades de aprendi-
zaje y empleo, analizando las ofertas y demandas del
mercado laboral para gestionar su carrera profesional.

I) Reconocer las oportunidades de negocio, identifi-
cando y analizando demandas del mercado para crear y
gestionar una pequena empresa.

m) Reconocer sus derechos y deberes como agente
activo en la sociedad, analizando el marco legal que
regula las condiciones sociales y laborales para participar
como ciudadano democratico.



48214 Sabado 24 noviembre 2007

BOE num. 282

Articulo 10. Modulos profesionales.

Los médulos profesionales de este ciclo formativo:

a) Quedan desarrollados en el anexo | del presente
Real Decreto, cumpliendo lo previsto en el articulo 14 del
Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre.

b) Son los que a continuacion se relacionan:

Procesos de mecanizado.
Mecanizado por control numérico.
Fabricacidon por abrasion, electroerosion, corte y con-
formado, y por procesos especiales.
Fabricacidon por arranque de viruta.
Sistemas automatizados.
Metrologia y ensayos.
Interpretacion grafica.
Formacién y Orientaciéon Laboral.
Empresa e iniciativa emprendedora.
Formacién en centros de trabajo.

¢) Las Administraciones educativas estableceran los
curriculos correspondientes respetando lo establecido en
este Real Decreto y de acuerdo con lo dispuesto en el ar-
ticulo 17 del Real Decreto 1538/2006, de 5 de diciembre,
por el que se establece la ordenacion general de la forma-
cion profesional del sistema educativo.

Articulo 11. Espacios y equipamientos.

1. Los espacios y equipamientos minimos necesa-
rios para el desarrollo de las ensenanzas de este ciclo
formativo son los establecidos en el anexo Il de este Real
Decreto.

2. Los espacios formativos establecidos pueden ser
ocupados por diferentes grupos de alumnos que cursen
el mismo u otros ciclos formativos, o etapas educativas.

3. Los diversos espacios formativos identificados no
deben diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Articulo 12. Profesorado.

1. La atribucion docente de los médulos profesiona-
les que constituyen las ensenanzas de este ciclo forma-
tivo corresponde al profesorado del Cuerpo de Profesores
de Ensenanza Secundaria y del Cuerpo de ProfesoresTéc-
nicos de Formacién Profesional, segun proceda, de las
especialidades establecidas en el anexo Ill A) de este Real
Decreto.

2. Las titulaciones requeridas al profesorado de los
cuerpos docentes, con caracter general, son las estableci-
das en el articulo 13 del Real Decreto 276/2007, de 23 de
febrero. Las titulaciones equivalentes, a efectos de docen-
cia a las anteriores, para las distintas especialidades del
profesorado, son las recogidas en el anexo Ill B) del pre-
sente Real Decreto.

3. Las titulaciones requeridas y cualesquiera otros
requisitos necesarios para la imparticion de los modulos
profesionales que formen el titulo para el profesorado de
los centros de titularidad privada o de titularidad publica
de otras administraciones distintas de las educativas, se
concretan en el anexo lll C) del presente Real Decreto.

CAPITULO IV

Accesos y vinculacidon a otros estudios, y correspondencia
de moédulos profesionales con las unidades de competencia

Articulo 13. Acceso a otros estudios.

1. El titulo de Técnico en Mecanizado permite el
acceso directo para cursar cualquier otro ciclo formativo

de grado medio, en las condiciones de acceso que se
establezcan.

2. El titulo deTécnico en Mecanizado permitira acce-
der mediante prueba, con dieciocho anos cumplidos, y sin
perjuicio de la correspondiente exencién, a todos los
ciclos formativos de grado superior de la misma familia
profesional y a otros ciclos formativos en los que coincida
la modalidad de Bachillerato que facilite la conexion con
los ciclos solicitados.

3. El titulo de Técnico en Mecanizado permitira el
acceso a cualquiera de las modalidades de Bachillerato,
de acuerdo con lo dispuesto en el articulo 44.1 de la Ley
Organica 2/2006, de 3 de mayo, de Educacion, y en el ar-
ticulo 16.3 del Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre.

Articulo 14. Convalidaciones y exenciones.

1. Las convalidaciones de mdédulos profesionales de
los titulos de formacion profesional establecidos al
amparo de la Ley Orgéanica 1/1990, de 3 de octubre, de
Ordenacion General del Sistema Educativo, con los
modulos profesionales de los titulos establecidos al
amparo de la Ley Organica 2/2006, de 3 de mayo, de Edu-
cacién, se establecen en el anexo IV del presente Real
Decreto.

2. Seran objeto de convalidacién los médulos profe-
sionales, comunes a varios ciclos formativos, de igual
denominacién, contenidos, objetivos expresados como
resultados de aprendizaje, criterios de evaluacién y simi-
lar duracién. No obstante lo anterior, y de acuerdo con el
articulo 45.2 del Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciem-
bre, quienes hubieran superado el médulo profesional de
Formacién y Orientacion Laboral o el médulo profesional
de Empresa e Iniciativa Emprendedora en cualquiera de
los ciclos formativos correspondientes a los titulos esta-
blecidos al amparo de la Ley Orgénica 2/2006, de 3 de
mayo, de Educacidn, tendran convalidados dichos mddu-
los en cualquier otro ciclo formativo establecido al
amparo de la misma ley.

3. El moédulo profesional de Formacion y Orientacién
Laboral de cualquierTitulo de formacion profesional podra
ser objeto de convalidacion siempre que se cumplan los
requisitos establecidos en el articulo 45 punto 3 del Real
Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, que se acredite, al
menos, un ano de experiencia laboral, y se posea el certifi-
cado deTécnico en Prevencion de Riesgos Laborales, Nivel
Bésico, expedido de acuerdo con lo dispuesto en el Real
Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se aprueba el
Reglamento de los Servicios de Prevencion.

4. De acuerdo con lo establecido en el articulo 49 del
Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, podra deter-
minarse la exencion total o parcial del mdédulo profesio-
nal de formacién en centros de trabajo por su correspon-
dencia con la experiencia laboral, siempre que se acredite
una experiencia relacionada con este ciclo formativo en
los términos previstos en dicho articulo.

Articulo 15. Correspondencia de los mddulos profesio-
nales con las unidades de competencia para su acredi-
tacion, convalidacion o exencion.

1. La correspondencia de las unidades de competen-
cia con los modulos profesionales que forman las ense-
nanzas del titulo deTécnico en Mecanizado para su conva-
lidacion o exencion queda determinada en el anexo V A)
de este Real Decreto.

2. Lacorrespondencia de los mddulos profesionales
que forman las ensenanzas del titulo de Técnico en Meca-
nizado con las unidades de competencia para su acredita-
cién, queda determinada en el anexo V B) de este Real
Decreto.
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Disposicién adicional primera. Referencia del titulo en el
marco europeo.

Una vez establecido el marco nacional de cualificacio-
nes, de acuerdo con las Recomendaciones europeas, se
determinara el nivel correspondiente de esta titulacion en
el marco nacional y su equivalente en el europeo.

Disposicion adicional segunda. Oferta a distancia del
presente titulo.

Los moddulos profesionales que forman las ensenan-
zas de este ciclo formativo podran ofertarse a distancia,
siempre que se garantice que el alumno puede conseguir
los resultados de aprendizaje de los mismos, de acuerdo
con lo dispuesto en el presente Real Decreto. Para ello, las
Administraciones educativas, en el ambito de sus respec-
tivas competencias, adoptaran las medidas que estimen
necesarias y dictaran las instrucciones precisas.

Disposicién adicional tercera. Titulaciones equivalentes.

1. De acuerdo con lo establecido en la disposicion
adicional trigésimo primera de la Ley Organica 2/2006, de
Educacion, los titulos deTécnico Auxiliar de la Ley 14/1970,
de 4 de agosto, General de Educaciéon y Financiamiento
de la Reforma Educativa, que a continuacion se relacio-
nan, tendran los mismos efectos profesionales que el
titulo de Técnico en Mecanizado, establecido en el pre-
sente Real Decreto:

a) Técnico Auxiliar en Mecanica, rama Metal.

b) Técnico Auxiliar en Mecanica (Armas), rama Metal.

c) Técnico Auxiliar en Optica, rama Metal.

d) Técnico Auxiliar en Operador de Maquinas-Herra-
mientas, rama Metal.

e) Técnico Auxiliar en Maquinas Herramientas, rama
Metal.

2. El titulo de Técnico en Mecanizado, establecido
por el Real Decreto 2419/1994, de 16 de diciembre, tendra
los mismos efectos profesionales y académicos que el
titulo de Técnico en Mecanizado, establecido en el pre-
sente Real Decreto.

3. Laformacién establecida en este Real Decreto en
el moédulo profesional de Formacion y Orientacion Labo-
ral capacita para llevar a cabo responsabilidades profesio-
nales equivalentes a las que precisan las actividades de
nivel basico en prevencion de riesgos laborales, estable-
cidas en el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el
que se aprueba el Reglamento de los Servicios de Preven-
cién, siempre que tenga, al menos, 45 horas lectivas.

Disposicién adicional cuarta. Regulacion del ejercicio de
la profesion.

1. De conformidad con lo establecido en el Real
Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, por el que se esta-
blece la ordenacién general de la formacién profesional
del sistema educativo, los elementos recogidos en el pre-
sente Real Decreto no constituyen una regulacion del
ejercicio de profesidon titulada alguna con respeto al
ambito del ejercicio profesional vinculado por la legisla-
cién vigente a las profesiones tituladas.

2. Asimismo, las equivalencias de titulaciones aca-
démicas establecidas en el apartado 1 de la disposicién

adicional tercera de este Real Decreto, se entenderan
sin perjuicio del cumplimiento de las disposiciones que
habilitan para el ejercicio de las profesiones reguladas.

Disposicién adicional quinta. Equivalencias a efectos de
docencia en los procedimientos selectivos de ingreso
en el Cuerpo de Profesores Técnicos de Formacion
Profesional.

Se declaran equivalentes a efectos de docencia, las
titulaciones de Técnico Especialista y Técnico Superior en
una especialidad de formacion profesional, siempre que
se acredite una experiencia docente en la misma de al
menos dos anos en centros educativos publicos depen-
dientes de la Administracion educativa convocante cum-
plidos a 31 de agosto de 2007

Disposiciéon adicional sexta. Accesibilidad universal en
las ensenanzas de este titulo.

Las Administraciones educativas, en el ambito de
sus respectivas competencias, incluirdn en el curriculo
de este ciclo formativo los elementos necesarios para
garantizar que las personas que lo cursen desarrollen las
competencias incluidas en el curriculo en disefo para
todos.

Asimismo, dichas Administraciones adoptaran las
medidas que estimen necesarias para que este alumnado
pueda acceder y cursar dicho ciclo formativo en las condi-
ciones establecidas en la disposicién final décima de la
Ley 51/2003, de 2 de diciembre, de Igualdad de oportuni-
dades, no discriminacion y accesibilidad universal de las
personas con discapacidad.

Disposicién derogatoria Unica. Derogacion de normas.

Quedan derogadas todas y cuantas disposiciones de
igual o inferior rango se opongan a lo dispuesto en este
Real Decreto.

Disposicion final primera. Titulo competencial.

El presente Real Decreto, tiene caracter de norma

basica, al amparo de las competencias que atribuye al

Estado el articulo 149.1.1.2 y 30.? de la Constitucion. Se
exceptua del caracter de norma basica el articulo 13.2.

Disposicion final segunda. Implantacion del Titulo.

Las Administraciones educativas implantaran el
nuevo curriculo de estas ensefanzas en el curso escolar
2008/20009.

Disposicién final tercera. Entrada en vigor.

El presente Real Decreto entrard en vigor el dia
siguiente al de su publicacién en el Boletin Oficial del
Estado.

Dado en Madrid, el 29 de octubre de 2007.
JUAN CARLOS R.

La Ministra de Educacion y Ciencia,
MERCEDES CABRERA CALVO-SOTELO
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ANEXO |
MODULOS PROFESIONALES

Moédulo Profesional: Procesos de Mecanizado.
Codigo: 0001

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Selecciona el material a mecanizar, relacionando sus
caracteristicas técnico comerciales con las especificaciones
del producto a obtener.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado la informacién contenida en
las especificaciones del producto a mecanizar.

b) Se han determinado las dimensiones del material
en bruto teniendo en cuenta las caracteristicas de
los procesos de mecanizado.

c) Se han identificado las caracteristicas de maqui-
nabilidad de los materiales y los valores que las
determinan.

d) Se ha relacionado cada material con sus aplica-
ciones tecnoldgicas.

e) Se han identificado las condiciones mas favora-
bles de mecanizado de los materiales.

f) Se han identificado los riesgos inherentes a la
manipulacién de materiales y de evacuacion de
residuos.

g) Se ha identificado la referencia comercial del
material.

h) Se han propuesto alternativas con el objeto de
mejorar el proceso.

2. Selecciona maquinas y medios para el mecanizado anali-
zando las caracteristicas del producto final.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado las formas y tolerancias del
producto a obtener.

b) Se ha descrito el funcionamiento de las maquinas
y las técnicas de mecanizado que pueden reali-
zar.

c) Se ha relacionado el tipo de maquina con las
formas geométricas de la pieza a obtener.

d) Se ha explicado el funcionamiento y reglaje de los
utiles y utillajes para la sujecién de piezas.

e) Se han descrito las regulaciones necesarias en
el conjunto portaherramientas-herramienta y su
puesta a punto.

f)  Se han seleccionado las herramientas de corte y
portaherramientas.

g) Se han identificado los dispositivos auxiliares de
carga, descarga y manipulacién de piezas.

h) Se han seleccionado los instrumentos de medi-
cion o verificacion.

i) Se ha demostrado interés por aprender nuevos
conceptos y procedimientos.

i) Se ha valorado la evolucién histérica de las téc-
nicas de mecanizado.

3. Determina procesos de mecanizado analizando vy justifi-
cando la secuencia y las variables de control de cada fase.

Criterios de evaluacion:

a)
b)

c)

Se han descrito las fases y operaciones implica-
das en los diferentes procesos de mecanizado.
Se ha determinado la trayectoria de las herra-
mientas.

Se han seleccionado o calculado los parametros
de corte en funcién de los materiales a mecani-
zar, las herramientas de corte o conformado, las
variables y condiciones del proceso.

Se han descrito las herramientas, utiles y utillajes
de sujecién a utilizar en el proceso, utilizando los
cbdigos normalizados cuando proceda.

Se ha croquizado la operacion a realizar inclu-
yendo las superficies de referencia y las referen-
cias de sujecion de la pieza.

Se ha especificado el procedimiento y los medios
empleados para su verificacion.

Se ha cumplimentado la hoja de procesos.

Se ha mostrado interesado por las soluciones
técnicas como elemento de mejora del proceso.
Se ha trasmitido la informacién con claridad, de
manera ordenada y estructurada.

4. Determina el coste de las operaciones, identificando y cal-
culando los tiempos de mecanizado.

Criterios de evaluacion:

a)
b)

c)

d)

Se han identificado las variables que intervienen
en las operaciones de mecanizado.

Se ha calculado el tiempo de las fases del meca-
nizado.

Se han identificado los tiempos no productivos de
las operaciones de mecanizado, utilizando tablas
normalizadas.

Se ha calculado el tiempo de mecanizado rela-
cionando los desplazamientos de la herramienta
con los parametros de corte.

Se ha estimado el coste del producto utilizando la
documentacion asociada.

Se ha relacionado la eficiencia del proceso con
los costes de produccion.

Se han realizado los célculos con rigor y exacti-
tud.

Se ha mantenido una actitud ordenada y meto-
dica.

Duracion: 80 horas

Contenidos basicos:

Selecciéon de materiales de mecanizado:

— lIdentificacién de materiales en bruto para mecani-

zar.

— Materiales normalizados.

— Formas comerciales de los materiales mecaniza-
bles.

— Caracteristicas de los materiales.

— Materiales y sus condiciones de mecanizado.

— Riesgos en el mecanizado y manipulacién de cier-
tos materiales (explosion, toxicidad, contaminacion
ambiental, entre otros).

— Influencia ambiental del tipo de material seleccio-
nado.
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Seleccion de maquinas y medios de mecanizado:

— Relacién entre maquinas herramientas y las formas
a mecanizar.

— Maquinas herramientas.

— Seleccion de equipos de carga y descarga de pie-
zas.

— Seleccion de utiles y utillajes para sujecion de pie-
zas.

— Seleccion de herramientas de corte y conformado y
sus portaherramientas.

— Seleccion de utiles de verificacion y medicion en fun-
cion de la medida o aspecto a comprobar.

— Utiles de verificacion y medicion.

— Incidencia de los elementos seleccionados en el coste
del mecanizado.

Mecanizado de productos mecéanicos:

— Secuencia de operaciones de procesos de mecani-
zado por arranque de viruta, conformado y especial.

— Procesos de arranque de viruta, conformado y meca-
nizados especiales

— Técnicas metroldgicas y de verificacion.

— Hojas de proceso.

— Estrategias de corte en mecanizado convencional,
control numérico, alta velocidad y alto rendimiento.

— Calculo geométrico para determinar los puntos de la
trayectoria de la herramienta o pieza.

— Seleccion de las condiciones de corte u operacion.

— Condiciones de corte u operacion.

— Caélculo de los parametros de mecanizado.

Valoracion del mecanizado:

— Calculo de tiempos de mecanizado.

— Tiempos de preparacién y operaciones manuales.

— Calculo del coste imputado al tiempo de mecani-
zado.

— Rigurosidad en el célculo de los costes.

Orientaciones pedagdgicas:

Este mddulo profesional contiene la formacién necesaria para
desempehar la funcion de definicidon de procesos de mecani-
zado de sistemas automatizados y convencionales.

La funcion de produccion de mecanizado incluye aspectos
como:

— Especificaciones de medios de produccion.
— Asignacion de recursos.

— Especificaciones de utillajes y herramientas.
— Parametros de operacion.

— Determinacion de tiempos de mecanizado.

Las actividades profesionales asociadas a esta funcion se
aplican en:

— EIl mecanizado por arranque de material con maqui-
nas herramientas de corte, asi como por abrasién,
electroerosion y especiales.

— El mecanizado por conformado térmico y mecanico.

— El mecanizado por corte térmico y mecanico.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar el objetivo
general a) del ciclo formativo y la competencia a) del titulo.

Las lineas de actuacion en el proceso enseianza-aprendi-
zaje que permiten alcanzar los objetivos del médulo versaran
sobre:

— El andlisis y caracterizacion de los procesos de meca-
nizado y sus técnicas asociadas, utilizando como
recursos las maquinas y herramientas del taller.

— La elaboracion de hojas de proceso de mecanizado,
desglosando la secuencia de cada una de sus partes
y las especificaciones y recursos que se necesitan en
cada una de ellas.

Modulo Profesional: Mecanizado por Control Numérico.
Cddigo: 0002

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Elabora programas de control numérico, analizando y
aplicando los distintos tipos de programacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los lenguajes de programa-
cion de control numérico.

b) Se han descrito las etapas en la elaboracién de
programas.

c) Se han analizado las instrucciones generadas
con las equivalentes en otros lenguajes de pro-
gramacion.

d) Se ha realizado el programa de acuerdo con
las especificaciones del manual de programa-
cion del control numérico computerizado (CNC)
empleado.

e) Se han introducido los datos de las herramientas
y los traslados de origen.

f) Se han introducido los datos tecnolégicos en el
programa de mecanizado asistido por computa-
dor (CAM) para que el proceso se desarrolle en
el menor tiempo posible.

g) Se ha verificado el programa simulando el meca-
nizado en el ordenador.

h) Se han corregido los errores detectados en la
simulacion.

i) Se ha guardado el programa en la estructura de
archivos generada.

j)  Se ha mostrado una actitud responsable e interés
por la mejora del proceso.

2. Organiza su trabajo en la ejecucion del mecanizado, ana-
lizando la hoja de procesos y elaborado la documentacion
necesaria.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la secuencia de operaciones
de preparacion de las maquinas en funcioén de las
caracteristicas del proceso a realizar.

b) Se han identificado las herramientas, utiles y
soporte de fijacion de piezas.
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¢) Sehanrelacionadolasnecesidades de materiales
y recursos necesarios en cada etapa.

d) Se han establecido las medidas de seguridad en
cada etapa.

e) Se ha determinado la recogida selectiva de resi-
duos.

f) Se han enumerado los equipos de proteccion
individual para cada actividad.

g) Se han obtenido los indicadores de calidad a
tener en cuenta en cada operacion.

3. Prepara maquinas de control numérico (CNC), seleccio-
nando los utiles y aplicando las técnicas o procedimientos
requeridos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado y montado las herramientas,
utiles y soportes de fijacion de piezas.

b) Se ha cargado el programa de control numérico.

) Se han ajustado los parametros de la maquina.

) Se han introducido los valores en las tablas de

herramientas.

e) Se harealizado la puesta en marcha y tomado la
referencia de los ejes de la maquina.

f) Se han seleccionado los instrumentos de medi-
cion o verificacion en funcion de la operacion a
realizar.

g) Se han aplicado las normas de seguridad reque-
ridas.

h) Se han resuelto satisfactoriamente los problemas
planteados en el desarrollo de su actividad.

i) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado
apropiado de orden y limpieza.

c
d

4. Controla el proceso de mecanizado, relacionando el
funcionamiento del programa de control numérico con las
caracteristicas del producto final.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los ciclos fijos y los subpro-
gramas.

b) Se han descrito los modos de operaciéon del CNC
(en vacio, automatico, editor, periférico y otros).

c) Se ha comprobado que las trayectorias de las
herramientas no generan colisiones con la pieza
o con los 6rganos de la maquina en la simulacion
en vacio.

d) Se ha ajustado el programa de control numérico
a pié de maquina para eliminar los errores.

e) Se ha ejecutado el programa de control numé-
rico.

f)  Se ha verificado la pieza obtenida y comprobado
sus caracteristicas.

g) Se han compensado los datos de las herramien-
tas o en las trayectorias para corregir las desvia-
ciones observadas en la verificacion de la pieza.

h) Se han aplicado las normas de prevencion de
riesgos laborales y proteccién ambiental reque-
ridas.

i) Se ha mantenido una actitud de respeto a las nor-
mas y procedimientos de seguridad y calidad.

Duracion: 180 horas

Contenidos basicos:
Programacién de control numérico:

— Lenguajes de programacion de control numérico.
— Técnicas de programacion.

— Definicién de trayectorias.

— Simulacién programas.

— ldentificacion y resolucién problemas.

— Planificacién de la actividad.

— Autoevaluacion de resultados.

Organizacion del trabajo:

— Interpretacion del proceso.

— Relacion del proceso con los medios y maquinas.

— Distribucidn de cargas de trabajo.

— Medidas de prevencién y de tratamientos de resi-
duos.

— Calidad, normativas y catalogos.

— Planificacion de las tareas.

— Reconocimiento y valoracion de las técnicas de orga-
nizacion.

Preparacion de maquinas de control numérico:

— Manejo y uso de diversas maquinas de control numé-
rico.

— Amarre de piezas y herramientas..

— Montaje de piezas y herramientas

— Reglaje de herramientas.

— Utilizacién de manuales de la maquina.

— Aplicacion de la normativa de prevencién de riesgos
laborales.

— Aplicacion de la normativa de proteccién ambiental.

Control de procesos de mecanizado:

— Ejecucidn de operaciones de mecanizados en maqui-
nas herramientas de control numérico.

— Empleo de utiles de verificacion y control.

— Correccidn de las desviaciones de las piezas meca-
nizadas.

— lIdentificacién y resolucion de problemas.

Orientaciones pedagdgicas:

Este médulo profesional contiene la formacién necesaria
para desempefar la funcion de ejecucion de mecanizado
con maquinas automatizadas de control numérico.

La ejecucidon de mecanizado por control numérico incluye
aspectos como:

— Preparaciéon de maquinas.
— Produccidn de productos de mecanizado.
— Control del proceso de mecanizado

Las actividades profesionales asociadas a esta funcion se
aplican en:

— El mecanizado por arranque de material con maqui-
nas herramientas de corte, asi como por abrasion,
electroerosion y por procesos especiales.

— El mecanizado por conformado térmico y mecanico.

— EI mecanizado por corte térmico y mecanico.
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La formacion del médulo contribuye a alcanzar los objetivos
generales b), ¢), d) y j) del ciclo formativo y las competencias
b), ¢) y h) del titulo.

Las lineas de actuacion en el proceso ensefianza-aprendi-
zaje que permiten alcanzar los objetivos del médulo versaran
sobre:

— El analisis de la programacion, etapas significativas
y leguajes utilizados, asi como la elaboracién de
programas de control numérico de maquinas auto-
matizadas.

— Las fases de preparacién de la ejecucién del mecani-
zado y de la adaptacion y carga del programa propio
de la maquina.

— La ejecucion del programa mecanizado para obtener
la primera pieza y ajuste requerido en funcion de los
resultados.

Madulo Profesional: Fabricacidn por Abrasion, Electroero-
sién, Corte y Conformado y por Procesos Especiales.
Codigo: 0003

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Organiza su trabajo en la ejecucién del mecanizado ana-
lizando la hoja de procesos y elaborando la documentacion
necesaria.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la secuencia de operaciones
de preparacion de las maquinas en funcién de las
caracteristicas del proceso a realizar.

b) Se han identificado las herramientas, utiles y
soportes de fijacion de piezas.

¢) Se han relacionado las necesidades de materia-
les y recursos necesarios en cada etapa.

d) Se han establecido las medidas de seguridad en
cada etapa.

e) Se ha determinado la recogida selectiva de resi-
duos.

f) Se han enumerado los equipos de proteccion
individual para cada actividad.

g) Se han obtenido los indicadores de calidad a
tener en cuenta en cada operacion.

2. Prepara maquinas de abrasion, electroerosién y espe-
ciales, asi como de corte y conformado de chapa, equipos,
utillajes y herramientas, seleccionando los utiles y aplicando
las técnicas o procedimientos requeridas.

Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado las herramientas o los
utillajes en funcién de las caracteristicas de la
operacion.

b) Se han descrito las funciones de maquinas y
sistemas de fabricacion, asi como los utiles y
accesorios.

c) Se ha realizado el croquis de los utillajes espe-
ciales necesarios para la sujecion de piezas y
herramientas.

d) Se han montado las herramientas, Utiles y acce-
sorios de las maquinas para los sistemas de
mecanizado.

e) Se han introducido los parametros del proceso de
mecanizado en la maquina.

f) Se ha montado la pieza sobre el utillaje, cen-
trandola y alineandola con la precisién exigida y
aplicando la normativa de seguridad.

g) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado
apropiado de orden y limpieza.

h) Se ha actuado con rapidez en situaciones proble-
maticas.

3. Repara utiles de corte y conformado de chapa, relacio-
nando sus acabados con las caracteristicas del producto que
se desea obtener.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito los defectos mas comunes en el
procesado de chapa y las causas que los provo-
can.

b) Se han descrito los procedimientos utilizados en
el ajuste de los utiles de corte y conformado.

¢) Se han ajustado los utiles de corte en funcién de
los defectos del producto.

d) Se han identificado las operaciones de acabado
requeridas para corregir los defectos dimensiona-
les, o de forma, del util de corte o conformado.

e) Se han realizado las operaciones de acabado
de acuerdo con las caracteristicas del producto
final.

f) Se han corregido los defectos dimensionales, o
de forma, del util de corte, o conformado, apli-
cando las técnicas operativas de acabado.

g) Se han comprobado las caracteristicas de las
piezas mecanizadas.

h) Se ha demostrado autonomia en la resolucién de
pequenas contingencias.

4. Opera maquinas herramientas de abrasion, electroerosion
y especiales, asi como maquinas herramientas de corte y
conformado de chapa, relacionando su funcionamiento con
las condiciones del proceso y las caracteristicas del producto
final.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito los modos caracteristicos de
obtener formas por procesos de abrasion, elec-
troerosion, corte/conformado y especiales y sus
distintos niveles de integracién de maquinas-
herramientas.

b) Se han introducido en la maquina los parame-
tros del proceso a partir de la documentacion
técnica.

c) Se ha aplicado la técnica operativa necesaria
para ejecutar el proceso.

d) Se ha obtenido la pieza mecanizada definida en
el proceso.

e) Se han comprobado las caracteristicas de las
piezas mecanizadas.

f) Se han analizado las diferencias entre el proceso
definido y el realizado.
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g) Se han relacionado los errores mas frecuentes de h) Se ha valorado el orden y la limpieza de instala-
la forma final en las piezas mecanizadas con los ciones y equipos como primer factor de preven-
defectos de amarre y alineacion. cion de riesgos.

h) Se han discriminado si las deficiencias son debi-
das a las herramientas, condiciones y parametros Duracion: 100 horas
de corte, maquinas o al material.

i) Se han corregido las desviaciones del proceso Contenidos basicos:
actuando sobre la maquina o herramienta.

i) Se ha mantenido una actitud ordenada y meto- Organizacion del trabajo:
dica.

— Interpretacion del proceso.
5. Realiza el mantenimiento de primer nivel de las maquinas — Relacién del proceso con los medios y maquinas.
herramientas y su utillaje relacionandolo con su funcionalidad. — Distribucién de cargas de trabajo.

— Medidas de prevencién y de tratamientos de resi-
Criterios de evaluacion: duos.

— Calidad, normativas y catalogos.

a) Se han descrito las operaciones de manteni- — Planificacion de las tareas.
miento de primer nivel de herramientas, maqui-
nas y equipos. Preparacion de maquinas de mecanizado por abrasion, elec-

b) Se han localizado los elementos sobre los que troerosion y conformado de chapa:
hay que actuar.

c) Se han realizado desmontajes y montajes de — Elementos y mandos de las maquinas.
elgmentos simples de acuerdo con el procedi- — Preparacion de maquinas.
miento. _ , — Montaje de piezas, herramientas, utillajes y acceso-

d) Se han verificado y mantenido los niveles de los rios de mecanizado.
lubricantes.

— Montaje y reglaje de utillajes.

— Regulacion de parametros del proceso.

— Elaboracion de plantillas.

— Trazado y marcado de piezas.

— El valor de un trabajo responsable.

— Orden y método en la realizacion de las tareas.

e) Se han recogido residuos de acuerdo con las
normas de protecciéon ambiental.

f) Se han registrado los controles y revisiones
efectuados para asegurar la trazabilidad de las
operaciones de mantenimiento.

g) Se ha valorado la importancia de realizar el
mantenimiento de primer nivel en los tiempos

establecidos. Reparacion de utiles de corte y conformado:

— Operaciones de acabado.

— Magquinas y herramientas para el ajuste de utiles de
corte y conformado.

— Defectos en el procesado de chapas y perfiles y
modos de corregirlos.

— Ajuste de utiles de procesado de chapa.

— Orden y método en la realizacién de las tareas.

6. Cumple las normas de prevencion de riesgos laborales y
de proteccidon ambiental, identificando los riesgos asociados
y las medidas y equipos para prevenirlos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los riesgos y el nivel de peli-
grosidad que suponen la manipulacion de los dis-

tintos materiales, herramientas, utiles, maquinas Rectificado, electroerosion, corte y conformado de productos

y medios de transporte. mecanicos:
b) Se han operado las maquinas respetando las )
normas de seguridad. — Operaciones de corte y conformado.
c) Se han identificado las causas mas frecuentes — Corte y conformado.
de accidentes en la manipulacién de materiales, — Mecanizado con abrasivos.
herramientas, maquinas de abrasion, electroero- — Muelas abrasivas.
sién, corte y conformado. — Operaciones de rectificado. N
d) Se han descrito los elementos de seguridad (pro- — Mecanizado por electroerosion: por penetracion y
tecciones, alarmas, pasos de emergencia,...) de corte. .
las maquinas y los equipos de proteccién indivi- — Mecanizados especiales.
dual (calzado, proteccién ocular, indumentaria,...)
que se deben emplear en las distintas operacio- Mantenimiento de maquinas de abrasion, electroerosion y
nes de mecanizado. procedimientos especiales:
e) Se ha relacionado la manipulacién de materia-
les, herramientas y maquinas con las medidas de — Engrases, niveles de liquido y liberacién de resi-
seguridad y proteccion personal requeridos. duos.
f) Se han determinado las medidas de seguridad y — Técnicas y procedimientos para la sustitucion de ele-
de proteccion personal que se deben adoptar en mentos simples.
la preparacion y ejecucion de las operaciones de — Plan de mantenimiento y documentos de registro.
mecanizado. — Valoracion del orden y limpieza en la ejecucion de
g) Se han identificado las posibles fuentes de con- tareas.

taminacién del entorno ambiental. — Planificacion de la actividad.
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Prevencion de riesgos laborales y proteccién ambiental:

— lIdentificacion de riesgos.

— Determinacion de las medidas de prevencion de ries-
gos laborales.

— Prevencidn de riesgos laborales en las operaciones
de mecanizado por abrasion, electroerosion, y corte
y conformado.

— Sistemas de seguridad aplicados a las maquinas de
corte y conformado.

— Equipos de proteccidn individual.

— Cumplimiento de la normativa de prevencion de ries-
gos laborales.

— Cumplimiento de la normativa de proteccién ambien-
tal.

Orientaciones pedagdgicas:

Este médulo profesional contiene la formacién necesaria
para desempefar la funcién de producciéon de mecanizado
y mantenimiento.

La produccién de mecanizado y mantenimiento incluye aspec-
tos como:

— Preparaciéon de maquinas.

— Puesta a punto de méaquinas.

— Ejecucion del mecanizado.

— Reparacién de utiles y mantenimiento de usuario o
de primer nivel

Las actividades profesionales asociadas a esta funcién se
aplican en:

— El mecanizado por arranque de material con maqui-
nas de abrasion, electroerosion y especiales.

— El mecanizado por conformado térmico y mecanico.

— El mecanizado por corte térmico y mecanico

La formacion del médulo contribuye a alcanzar los objetivos
generales b), d), f), g) y h) del ciclo formativo y las competen-
cias b), d), f), g) y h) del titulo.

Las lineas de actuacién en el proceso ensefanza-aprendi-
zaje que permiten alcanzar los objetivos del médulo versaran
sobre:

— La identificacién de las fases previas a la ejecucion
del mecanizado, analizando los sistemas de sujecion
en funcién del tipo de piezas y mecanizado, asi como
analizando y aplicando las técnicas involucradas en
su montaje.

— La organizacion y secuenciacion de las actividades
de trabajo a realizar a partir del analisis de la hoja
de procesos.

— La ejecucion de operaciones de mecanizados de
productos mecanicos, analizando el proceso que se
quiere realizar y la calidad del producto que se desea
obtener y en las que deben observarse actuaciones
relativas a:

o La aplicacion de las medidas de seguridad y apli-
cacion de los equipos de proteccion individual en
la ejecucion operativa.

o La aplicacion de criterios de calidad en cada fase
del proceso.

o La aplicacién de la normativa de proteccion
ambiental relacionada con los residuos, aspectos
contaminantes y tratamiento de los mismos.

o La deteccién de fallos o desajustes en la ejecucion
de las fases del proceso mediante la verificacion y
valoracion del producto obtenido y reparacion de
Utiles cuando proceda.

Modulo Profesional: Fabricaciéon por Arranque de Viruta.
Cddigo: 0004

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Organiza su trabajo en la ejecucidn del mecanizado ana-
lizando la hoja de procesos y elaborando la documentacion
necesaria.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la secuencia de operaciones
de preparacion de las maquinas en funcion de las
caracteristicas del proceso.

b) Se han identificado las herramientas, utiles y
soportes de fijacion de piezas.

c) Se han relacionado las necesidades de materia-
les y recursos necesarios en cada etapa.

d) Se han establecido las medidas de seguridad en
cada etapa.

e) Se ha determinado la recogida selectiva de resi-
duos.

f) Se han enumerado los equipos de proteccion
individual para cada actividad.

g) Se han obtenido los indicadores de calidad a
tener en cuenta en cada operacion.

2. Prepara maquinas de arranque de viruta, seleccionando
los utiles y aplicando las técnicas o procedimientos requeri-
dos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado las herramientas o los
utillajes en funcién de las caracteristicas de la
operacion.

b) Se han descrito las funciones de maquinas y
sistemas de fabricacidon, asi como los utiles y
accesorios.

¢) Se han montado las herramientas, utiles y acce-
sorios de las maquinas y sistemas de mecani-
zado por arranque de viruta.

d) Se han introducido los parametros del proceso de
mecanizado en la maquina.

e) Se ha montado la pieza sobre el utillaje cen-
trandola y alineandola con la precision exigida y
aplicando la normativa de seguridad.

f) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado
apropiado de orden y limpieza.

g) Se ha actuado con rapidez en situaciones proble-
maticas.

3. Opera maquinas herramientas de arranque de viruta, rela-
cionando su funcionamiento con las condiciones del proceso y
las caracteristicas del producto final.
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Criterios de evaluacion:

e)

Se ha relacionado la manipulacién de materia-
les, herramientas y maquinas con las medidas de

BOE num. 282

a) Se han descrito los modos caracteristicos de seguridad y proteccidn personal requeridos.
obtener formas por arranque de viruta. f) Se han determinado las medidas de seguridad y
b) Se ha descrito el fendmeno de la formacion de la de proteccion personal que se deben adoptar en
viruta en los materiales metalicos. la preparacion y ejecucion de las operaciones de
¢) Se ha aplicado la técnica operativa necesaria mecanizado.
para ejecutar el proceso. g) Se han identificado las posibles fuentes de con-
d) Se ha obtenido la pieza con la calidad reque- taminacion del entorno ambiental.

h) Se ha valorado el orden y la limpieza de instala-
ciones y equipos como primer factor de preven-
cion de riesgos.

rida.

e) Se han comprobado las caracteristicas de las
piezas mecanizadas.

f) Se han analizado las diferencias entre el proceso
definido y el realizado.

g) Se ha discriminado si las deficiencias son debi-
das a las herramientas, condiciones y parametros
de corte, maquinas o al material.

h) Se han corregido las desviaciones del proceso

Duracion: 200 horas
Contenidos basicos:

Organizacion del trabajo:

actuando sobre la maquina o herramienta. — Interpretacién del proceso.
— Relacidn del proceso con los medios y maquinas.
4. Realiza el mantenimiento de primer nivel de las maquinas — Distribucion de cargas de trabajo.
herramientas y su utillaje relacionandolo con su funcionalidad. — Medidas de prevencion y de tratamientos de resi-
duos.
Criterios de evaluacion: — Calidad, normativas y catalogos.
— Planificacion de las tareas.
a) Se han descrito las operaciones de manteni- — Valoracion del orden y limpieza durante las fases del

miento de primer nivel de herramientas, maqui-
nasy equipos.

b) Se han localizado los elementos sobre los que
hay que actuar.

c) Se han realizado desmontajes y montajes de
elementos simples de acuerdo con el procedi-

proceso.
Preparacion de maquinas, equipos, utillajes y herramientas:

— Elementos y mandos de las maquinas-herramienta de
arranque de viruta.
— Preparacion de maquinas-herramienta de arranque

miento. de virut
d) Se han verificado y mantenido los niveles de los . Te wrg a. do de i
lubricantes. razado y marcado de piezas.

— Montaje de piezas, herramientas, utillajes y acceso-
rios de mecanizado.
— Orden y método en la realizacion de las tareas.

e) Se han recogido residuos de acuerdo con las
normas de protecciéon ambiental.

f) Se han registrado los controles y revisiones
efectuados para asegurar la trazabilidad de las
operaciones de mantenimiento.

g) Se ha valorado la importancia de realizar el — Funcionamiento de las maquinas herramientas por
mantenimiento de primer nivel en los tiempos arranque de viruta.
establecidos. — Formacion de la viruta en materiales metalicos.

— Utiles de verificacién y medicion en funcion de la
medida o aspecto a comprobar.

Mecanizado por arranque de viruta:

5. Cumple las normas de prevencién de riesgos laborales y

de proteccidon ambiental, identificando los riesgos asociados — Técnicas operativas de arranque de viruta.
y las medidas y equipos para prevenirlos. — Correccion de las desviaciones del proceso.
— Actitud ordenada y metddica en la realizacion de las

Criterios de evaluacion: tareas.

a) Se han identificado los riesgos y el nivel de peli- Mantenimiento de maquinas de mecanizado:
grosidad que suponen la manipulacion de los dis-
tintos materiales, herramientas, utiles, maquinas
y medios de transporte.

b) Se han operado las maquinas respetando las
normas de seguridad.

c) Se han identificado las causas mas frecuentes
de accidentes en la manipulacién de materiales,
herramientas, maquinas de corte y conformado.

d) Se han descrito los elementos de seguridad (pro-
tecciones, alarmas, pasos de emergencia,...) de
las maquinas y los equipos de proteccion indivi-
dual (calzado, proteccion ocular, indumentaria,...)
que se deben emplear en las distintas operacio-
nes de mecanizado.

— Engrases, niveles de liquido y liberacion de resi-
duos.

— Técnicas y procedimientos para la sustitucion de ele-
mentos simples.

— Plan de mantenimiento y documentos de registro.

— Valoracion del orden y limpieza en la ejecucion de
tareas.

— Planificacién de la actividad.

Prevencion de riesgos laborales y protecciéon ambiental:

— ldentificacion de riesgos.
— Determinacion de las medidas de prevencidn de ries-
gos laborales.
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— Prevencién de riesgos laborales en las operaciones
de mecanizado por arranque de viruta.

— Sistemas de seguridad aplicados a las maquinas de
mecanizado.

— Equipos de proteccién individual.

— Cumplimiento de la normativa de prevencion de ries-
gos laborales.

— Cumplimiento de la normativa de proteccién ambiental.

Orientaciones pedagdgicas:

Este mddulo profesional contiene la formacion necesaria para
desempehar las funciones de produccion de mecanizado y
mantenimiento.

La produccién de mecanizado y mantenimiento incluyen
aspectos como:

— Preparacion de maquinas.

— Puesta a punto de maquinas

— Ejecucion del mecanizado.

— Mantenimiento de usuario o de primer nivel.

Las actividades profesionales asociadas a esta funcion se
aplican en el mecanizado por arranque de material con
maquinas herramientas de corte.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar los objetivos
generales b), d), f), g) y h) del ciclo formativo y las competen-
cias b), d), f), g) y h) del titulo.

Las lineas de actuacion en el proceso ensefianza-aprendizaje
que permiten alcanzar los objetivos del médulo versaran sobre:

— Las fases previas a la ejecucion del mecanizado, ana-
lizando los sistemas de sujecion en funcion del tipo
de piezas y mecanizado, y realizando operaciones de
mantenimiento.

— La organizacién y secuenciacion de las actividades
de trabajo realizables a partir del andlisis de la hoja
de procesos.

— La ejecucion de operaciones de mecanizados de pro-
ductos mecanicos analizando el proceso y la calidad
del producto que se desea obtener. En estas opera-
ciones debe observarse actuaciones relativas a:

o La aplicacién de las medidas de seguridad y apli-
cacion de los equipos de proteccion individual en la
ejecucion operativa.

o La aplicacién de criterios de calidad en cada fase
del proceso.

o La aplicacién de la normativa de proteccion ambien-
tal relacionada con los residuos, aspectos contami-
nantes, tratamiento de los mismos.

o La deteccién de fallos o desajustes en la ejecucion
de las fases del proceso mediante la verificacién y
valoracion del producto obtenido.

Moédulo Profesional: Sistemas Automatizados.
Cédigo: 0005
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Especifica las operaciones auxiliares de automatizacion,
relacionando los procesos de fabricacién con sus necesida-

des de alimentacidn, transporte, manipulacién y almacena-
miento.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las técnicas de alimentacion,
manipulacion, transporte y almacenamiento uti-
lizadas en los procesos de fabricacion.

b) Se ha interpretado la informacién técnica del pro-
ceso.

c) Se han descrito los medios utilizados para la
automatizacion de alimentaciéon de maquinas
(robots, manipuladores, entre otros).

d) Se ha explicado la funcién de elementos estructu-
rales, cadenas cinematicas, elementos de control,
actuadores (motores, cilindros, etc) y captadores
de informacion.

e) Se han elaborado diagramas de flujo de procesos
de fabricacion.

f) Se han identificado las variables que es preciso
controlar en sistemas automatizados (presion,
fuerza, velocidad y otros).

g) Se han identificado las tecnologias de automati-
zacion empleadas.

h) Se han desarrollado las actividades con iniciativa
y responsabilidad.

i) Se han valorado las ventajas de los sistemas
automatizados.

2. Adapta programas de sistemas automaticos relacionando
su funcionamiento con las finalidades de cada fase.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los elementos que aparecen
en esquemas y programas.

b) Se ha representado graficamente el funciona-
miento del proceso.

c) Se han establecido las secuencias de movimien-
tos de actuadores y manipuladores.

d) Se han identificado las caracteristicas de compo-
nentes utilizando los catalogos técnicos.

e) Se han relacionado instrucciones de programa
con el control légico programable o robot con
operaciones o variables del proceso.

f)  Se han interpretando manuales de programacion
y usuario de control I6gico programable y robots.

g) Se han realizado simulaciones de proceso.

h) Se ha almacenado el programa de control l6gico
programable y robots.

i) Se ha aplicado normativa de prevencion de ries-
gos laborales y proteccion ambiental.

i)  Se han resuelto problemas planteados en el desa-
rrollo de su actividad.

3. Prepara los sistemas auxiliares automatizados, identi-
ficando los dispositivos y determinado los parametros de
control del proceso.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado las variables regulables en
los sistemas automatizados (fuerza, presién
velocidad), relacionandolas con los elementos
que actuan sobre ellas.
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b)

)

Se han descrito las técnicas de regulacion y veri-
ficacién de las variables.

Se han ejecutado el montaje y desmontaje de
actuadores (hidraulicos, neumaticos, eléctricos)
de forma ordenada y utilizando los medios ade-
cuados de un sistema automatizado.

Se han realizado conexionados de elementos
segun especificaciones.

Se han regulado las variables para las diferentes
maniobras de un sistema automatizado.

Se han verificado las magnitudes de las variables
con los instrumentos adecuados (mandmetros,
reglas, tacémetros, dinamémetros y otros).

Se han aplicado normas de prevencion de riesgos
laborales y proteccién ambiental.

4. Controla la respuesta de sistemas automaticos, analizando
y ajustando los parametros de las variables del sistema.

Criterios de evaluacion:

a)

b)

)

Se han identificado los parametros de las varia-
bles y sus unidades de medida.

Se han medido las magnitudes de las diferentes
variables ante distintas solicitaciones de un sis-
tema automatico.

Se han comparado los valores obtenidos con las
especificaciones.

Se han verificado las trayectorias de los elemen-
tos moviles.

Se han regulado los elementos de control para
que el proceso se desarrolle dentro de las tole-
rancias dadas.

Se ha relacionado la correcta regulacién de los
sistemas automatizados con la eficiencia del pro-
ceso global.

Se han aplicado normas de prevencidn de riesgos
laborales y proteccién ambiental.

5. Realiza el mantenimiento de primer nivel de los sistemas
automatizados, relacionandolo con la funcionalidad del sis-

tema.

Criterios de evaluacion:

a)

Se han descrito las operaciones de manteni-
miento de primer nivel de herramientas, maquinas
Yy equipos.

Se han localizado los elementos sobre los que
hay que actuar.

Se han realizado desmontajes y montajes de
elementos simples de acuerdo con el procedi-
miento.

Se han verificado y mantenido los niveles de los
lubricantes.

Se han recogido residuos de acuerdo con las
normas de protecciéon ambiental.

Se han registrado los controles y revisiones
efectuados para asegurar la trazabilidad de las
operaciones de mantenimiento.

Se ha valorado la importancia de realizar el
mantenimiento de primer nivel en los tiempos
establecidos.

Duracion: 95 horas

Contenidos basicos:

Sistemas automatizados:

— Interpretacién de esquemas de automatizacion neu-
maticos, hidraulicos, eléctricos y sus combinaciones.

— Automatizacion neumatica.

— Automatizacion hidraulica.

— Automatizacion eléctrica y electrénica

— Automatizacion electroneumohidraulica.

— Controlador I6gico programable.

— Robots y manipuladores.

Programacion:

— Programacion de PLCs, robots y manipuladores.

— Lenguajes de programacion utilizados en PLCs vy
robots.

— Planificacion de la actividad.

— Autoevaluacion de resultados.

Preparacion de sistemas automatizados:

— Reglaje de maquinas.

— Puesta a punto de equipos.

— Riesgos laborales asociados a la preparacion de
maquinas.

— Riesgos medioambientales asociados a la prepara-
cién de maquinas.

Regulacién y control:

— Regulacioén de sistemas automatizados.

— Elementos de regulaciéon (neumaticos, hidraulicos,
eléctricos).

— Parametros de control (velocidad, recorrido, tiempo).

— Procedimientos para efectuar las mediciones.

— Herramientas y utiles para la regulacién de los ele-
mentos.

— Prevencidn de riesgos laborales en la manipulacion
de sistemas automaticos.

— Proteccién ambiental en la manipulacion de sistemas
automaticos.

Mantenimiento de instalaciones auxiliares de fabricacion
automatizada:

— Engrases, niveles de liquido y liberacion de residuos.

— Técnicas y procedimientos para la sustitucion de ele-
mentos simples.

— Plan de mantenimiento y documentos de registro.

— Prevencién de riesgos laborales en el mantenimiento
de maquinas.

— Proteccién del medio ambiente en el mantenimiento
de maquinas.

— Planificacion de la actividad.

Orientaciones pedagogicas:

Este médulo profesional contiene la formacién necesaria para
desempefiar la funcién de produccion de mecanizado de sis-
temas automatizados.

La produccion de mecanizado de sistemas automaticos
incluye aspectos como:

— La programacién de autdmatas programables (PLCs)
— La regulacion y control de sistemas de automatizacion.
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Las actividades profesionales asociadas a esta funcion se
aplican en:

— El mecanizado por arranque de material con maqui-
nas herramientas de corte, asi como por abrasion,
electroerosion y especiales.

— El mecanizado por conformado térmico y mecanico.

— El mecanizado por corte térmico y mecanico.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar los objetivos
generales b), ¢), g), vy j) del ciclo formativo y las competencias
b), c), f) y j) del titulo.

Las lineas de actuacién en el proceso ensefanza-aprendi-
zaje que permiten alcanzar los objetivos del médulo versaran
sobre:

— Las operaciones de mantenimiento de los sistemas
auxiliares que intervienen en el proceso.

— La automatizacién de los procesos de produccién,
analizando la constitucion y funcionamiento de los
sistemas mecanicos, eléctricos, neumaticos e hidrau-
licos utilizados.

— La adaptacién de programas de control de sistemas
automaticos sencillos en funcién de los requerimien-
tos y de las variables del proceso.

— La puesta en marcha del proceso automatico reque-
rido, montando los elementos que intervienen y
regulando y controlando la respuesta del sistema,
respetando los espacios de seguridad y la aplicacion
de los equipos de proteccioén individual.

Modulo Profesional: Metrologia y Ensayos
Cadigo: 0006

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Prepara instrumentos, equipos de verificacion y de ensa-
yos destructivos y no destructivos, seleccionando los utiles y
aplicando las técnicas o procedimientos requeridos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las condiciones de temperatura,
humedad y limpieza que deben cumplir las piezas
a medir y los equipos de medicién para proceder
a su control.

b) Se ha comprobado que la temperatura, humedad
y limpieza de los equipos, instalaciones y piezas
cumplen con los requerimientos establecidos en
el procedimiento de verificacion.

c) Se ha comprobado que el instrumento de medida
esté calibrado.

d) Se han descrito las caracteristicas constructivas y
los principios de funcionamiento de los equipos.

e) Se ha valorado la necesidad de un trabajo orde-
nado y metédico en la preparacion de los equi-
pos.

f) Se han realizado las operaciones de limpieza y
mantenimiento necesarias para su correcto fun-
cionamiento.

2. Controla dimensiones, geometrias y superficies de pro-
ductos, calculando las medidas y comparandolas con las
especificaciones del producto.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los instrumentos de medida,
indicando la magnitud que controlan, su campo
de aplicacioén y precision.

b) Se ha seleccionado el instrumento de medicién
o verificacién en funcién de la comprobacién que
se quiere realizar.

¢) Se han descrito las técnicas de medicion utiliza-
das en mediciones dimensionales, geométricas y
superficiales.

d) Se han descrito el funcionamiento de los utiles de
medicion.

e) Se han identificado los tipos de errores que influ-
yen en una medida.

f) Se han montado las piezas a verificar segun pro-
cedimiento establecido.

g) Se han aplicado técnicas y procedimientos de
medicion de parametros dimensionales geomé-
tricos y superficiales.

h) Se han registrado las medidas obtenidas en las
fichas de toma de datos o en el grafico de con-
trol.

i) Se han identificado los valores de referencia y sus
tolerancias.

3. Detecta desviaciones en procesos automaticos, anali-
zando e interpretando los graficos de control de procesos.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha relacionado el concepto de capacidad de
proceso y los indices que lo evaldan con las inter-
venciones de ajuste del proceso.

b) Se han realizado graficos o histogramas repre-
sentativos de las variaciones dimensionales de
cotas criticas verificadas.

¢) Se han interpretado las alarmas o criterios de
valoracion de los graficos de control empleados.

d) Se han calculado, segun procedimiento estable-
cido, distintos indices de capacidad de proceso
de una serie de muestras medidas, cuyos valores
y especificaciones técnicas se conocen.

e) Se han diferenciado los distintos tipos de graficos
en funcion de su aplicacion.

f) Se ha explicado el valor de limite de control.

4. Controla caracteristicas y propiedades del producto fabri-
cado, calculando el valor del parametro y comparando los
resultados con las especificaciones del producto.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito los instrumentos y maquinas
empleados en los ensayos destructivos y no des-
tructivos y el procedimiento de empleo.

b) Se han relacionado los diferentes ensayos des-
tructivos con las caracteristicas que controlan.

c) Se han explicado los errores mas caracteristicos
que se dan en los equipos y maquinas empleados
en los ensayos y la manera de corregirlos.

d) Se han preparado y acondicionado las materias
0 probetas necesarias para la ejecucion de los
ensayos.

e) Se han ejecutado los ensayos, obteniendo los
resultados con la precisién requerida.
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f) Se han interpretado los resultados obtenidos,
registrandolos en los documentos de calidad.

g) Se han aplicado las normas de prevencién de
riesgos laborales y proteccion ambiental.

5. Actua de acuerdo con procedimientos y normas de calidad
asociadas a las competencias del perfil profesional, relacionan-
dolas con los sistemas y modelos de calidad.

Criterios de evaluacion:

a) Se han explicado las caracteristicas de los siste-
mas y modelos de calidad que afectan al proceso
tecnoldgico de este perfil profesional.

b) Se han identificado las normas y procedimientos
afines al proceso de fabricacién o control.

¢) Se han descrito las actividades que hay que rea-
lizar para mantener los sistemas o modelos de
calidad, en los procesos de fabricacion asociados
a las competencias de esta figura profesional.

d) Se ha cumplimentado los documentos asociados
al proceso.

e) Se ha valorado la influencia de las normas de
calidad en el conjunto del proceso.

Duracién: 70 horas
Contenidos basicos:
Preparacién de piezas y medios para la verificacion:

— Preparacion de piezas para su medicion, verificacion
0 ensayo.

— Condiciones para realizar las mediciones y ensayos.

— Calibracion.

— Rigor en la preparacion.

Verificacion dimensional:

— Medicién dimensional, geométrica y superficial.
— Metrologia.

— Instrumentacion metrolégica.

— Errores tipicos en la medicion.

— Registro de medidas.

— Fichas de toma de datos.

— Rigor en la obtencién de valores.

Control de procesos automaticos:

— Interpretacion de graficos de control de proceso.

— Graficos estadisticos de control de variables y atri-
butos.

— Concepto de capacidad del proceso e indices que lo
valoran.

— Criterios de interpretacion de graficos de control.

— Interés por dar soluciones técnicas ante la apariciéon
de problemas.

Control de caracteristicas del producto:

— Realizacién de ensayos.

— Ensayos no destructivos (END).

— Ensayos destructivos (ED).

— Equipos utilizados en los ensayos.

— Calibracién y ajuste de equipos de ensayos destructi-
vos (ED) y no destructivos (END).

Intervencion en los sistemas y modelos de gestion de la
calidad:

— Cumplimentacion de los registros de calidad.

— Conceptos fundamentales de los sistemas de cali-
dad.

— Normas aplicables al proceso inherente a esta figura
profesional.

— Iniciativa personal para aportar ideas y acordar pro-
cedimientos.

Orientaciones pedagdgicas:

Este mddulo profesional contiene la formacién necesaria para
desempenar la funcion produccién de calidad en el mecani-
zado.

La funcion de produccion de calidad en el mecanizado incluye
aspectos como:

— La verificacién de las caracteristicas del producto.
— El mantenimiento de instrumentos y equipos de
medida y verificacion

Las actividades profesionales asociadas a esta funcion se
aplican en:

— EI mecanizado por arranque de material con maqui-
nas herramientas de corte, asi como por abrasion,
electroerosion y especiales.

— El mecanizado por conformado térmico y mecanico.

— El mecanizado por corte térmico y mecanico.

La formacion del moédulo contribuye a alcanzar los objetivos
generales e), f), e i) del ciclo formativo y la competencia e)
del titulo.

Las lineas de actuacion en el proceso ensefianza-aprendi-
zaje que permiten alcanzar los objetivos del médulo versaran
sobre:

— La calibracién y el mantenimiento de los instrumentos
de verificacién y los equipos de ensayos.

— La aplicacion de los procedimientos de verificacion y
medida, realizando calculos para la obtencién de las
medidas dimensidnales.

— La realizacién de ensayos para la determinacion de
las propiedades de los productos o el control de sus
caracteristicas.

Médulo Profesional: Interpretacion grafica.
Cédigo: 0007

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Determina la forma y dimensiones de productos a cons-
truir, interpretando la simbologia representada en los planos
de fabricacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han reconocido los diferentes sistemas de
representacion gréfica.
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b) Se han descrito los diferentes formatos de planos
empleados en fabricacién mecanica.

c) Se ha interpretado el significado de las lineas
representadas en el plano (aristas, ejes, auxilia-
res, etc.).

d) Se ha interpretado la forma del objeto represen-
tado en las vistas o sistemas de representacién
grafica.

e) Se han identificado los cortes y secciones repre-
sentados en los planos.

f) Se han interpretado las diferentes vistas, sec-
ciones y detalles de los planos, determinando la
informacioén contenida en éstos.

g) Se han caracterizado las formas normalizadas del
objeto representado (roscas, soldaduras, entalla-
duras, y otros).

2. ldentifica tolerancias de formas y dimensiones y otras
caracteristicas de los productos que se quieren fabricar, ana-
lizando e interpretando la informacion técnica contenida en
los planos de fabricacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los elementos normalizados
que formaran parte del conjunto.

b) Se han interpretado las dimensiones y tolerancias
(dimensionales, geométricas y superficiales) de
fabricacién de los objetos representados.

c) Se han identificado los materiales del objeto
representado.

d) Se han identificado los tratamientos térmicos y
superficiales del objeto representado.

e) Se han determinado los elementos de unién.

f)  Se ha valorado la influencia de los datos determi-
nados en la calidad del producto final.

3. Realiza croquis de utillajes y herramientas para la ejecu-
cion de los procesos, definiendo las soluciones constructivas
en cada caso.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha seleccionado el sistema de representacion
grafica mas adecuado para representar la solu-
cion constructiva.

b) Se han preparado los instrumentos de represen-
tacion y soportes necesarios.

c) Se harealizado el croquis de la solucion construc-
tiva del utillaje o herramienta segun las normas
de representacion gréfica.

d) Se ha representado en el croquis la forma,
dimensiones (cotas, tolerancias dimensionales,
geomeétricas y superficiales), tratamientos, ele-
mentos normalizados, y materiales.

e) Se ha realizado un croquis completo de forma que
permita el desarrollo y construccion del utillaje.

f)  Se han propuesto posibles mejoras de los utiles
y herramientas disponibles.

4. Interpreta esquemas de automatizacion de maquinas y
equipos, identificando los elementos representados en insta-
laciones neumaticas, hidraulicas, eléctricas, programables y
no programables.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado la simbologia utilizada para
representar elementos, electrénicos, eléctricos,
hidraulicos y neumaticos.

b) Se han relacionado los componentes utilizados en
automatizacion con los simbolos del esquema de
la instalacion.

c) Se han identificado las referencias comerciales de
los componentes de la instalacion.

d) Se han identificado los valores de funcionamiento
de la instalacién y sus tolerancias.

e) Se han identificado las conexiones y etiquetas de
conexionado de la instalacién.

f) Se han identificado los mandos de regulacién del
sistema.

Duracién: 70 horas
Contenidos basicos:

Determinacion de formas y dimensiones representadas en
planos de fabricacion:

— Interpretacién de planos de fabricacion.
— Normas de dibujo industrial.

— Planos de conjunto y despiece.

— Vistas.

— Cortes y secciones.

Identificacion de tolerancias de dimensiones y formas:

— Interpretacion de los simbolos utilizados en planos
de fabricacién.

— Acotacion.

— Representacion de tolerancias dimensionales, geomé-
tricas y superficiales.

— Representacién de elementos de union.

— Representacién de materiales.

— Representacion de tratamientos térmicos, termoqui-
micos, electroquimicos.

— Representacion de formas normalizadas (chavetas,
roscas, guias, soldaduras y otros).

Croquizacién de utillajes y herramientas:

— Técnicas de croquizacién a mano alzada.

— Croquizacion a mano alzada de soluciones construc-
tivas de herramientas y utillajes para procesos de
fabricacion.

Interpretacion de esquemas de automatizacion:

— ldentificacién de componentes en esquemas neuma-
ticos, hidraulicos, eléctricos y programables.

— Simbologia de elementos neumaticos, hidraulicos,
eléctricos, electrénicos y programables.

— Simbologia de conexiones entre componentes.

— Etiquetas de conexiones.

Orientaciones pedagdgicas:
Este mdédulo profesional contiene la formacion necesaria para

desempenar las funciones de la produccion en fabricacién
mecanica.
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La formacion del médulo contribuye a alcanzar el objetivo
general a) y la competencia a) del titulo.

Las lineas de actuacion en el proceso ensefanza-aprendi-
zaje que permiten alcanzar los objetivos del médulo versaran
sobre:

— La interpretacion de informacion grafica y técnica
incluida en los planos de conjunto o fabricacién,
esquemas de automatizacién, catdlogos comerciales
y cualquier otro soporte que incluya representaciones
graficas.

— La propuesta de soluciones constructivas de elemen-
tos de sujecion y pequenios utillajes representados
mediante croquis.

Modulo Profesional: Formacion y orientacion laboral
Codigo: 0008

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Selecciona oportunidades de empleo, identificando las
diferentes posibilidades de insercion y las alternativas de
aprendizaje a lo largo de la vida.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha valorado la importancia de la formacién
permanente como factor clave para la empleabi-
lidad y la adaptacion a las exigencias del proceso
productivo.

b) Se haidentificado los itinerarios formativos-profe-
sionales relacionados con el perfil profesional del
técnico en mecanizado.

¢) Se han determinado las aptitudes y actitudes
requeridas para la actividad profesional relacio-
nada con el perfil del titulo.

d) Se ha identificado los principales yacimientos de
empleo y de insercion laboral para el técnico en
mecanizado.

e) Se ha determinado las técnicas utilizadas en el
proceso de busqueda de empleo.

f) Se han previsto las alternativas de autoempleo
en los sectores profesionales relacionados con el
titulo.

g) Se ha realizado la valoracién de la personalidad,
aspiraciones, actitudes, y formacion propia para
la toma de decisiones.

2. Aplica las estrategias del trabajo en equipo, valorando su
eficacia y eficiencia para la consecucion de los objetivos de la
organizacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han valorado las ventajas de trabajo en equipo
en situaciones de trabajo relacionadas con el per-
fil del técnico en mecanizado.

b) Se han identificado los equipos de trabajo que
pueden constituirse en una situacion real de tra-
bajo.

c) Se han determinado las caracteristicas del equipo
de trabajo eficaz frente a los equipos ineficaces.

d) Se ha valorado positivamente la necesaria exis-
tencia de diversidad de roles y opiniones asumi-
dos por los miembros de un equipo.

e) Se hareconocido la posible existencia de conflicto
entre los miembros de un grupo como un aspecto
caracteristico de las organizaciones.

f) Se han identificado los tipos de conflictos y sus
fuentes.

g) Se han determinado procedimientos para la reso-
lucién del conflicto.

3. Ejerce los derechos y cumple las obligaciones que se
derivan de las relaciones laborales, reconociéndolas en los
diferentes contratos de trabajo.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los conceptos basicos del
derecho del trabajo.

b) Se han distinguido los principales organismos que
intervienen en las relaciones entre empresarios y
trabajadores.

¢) Se han determinado los derechos y obligaciones
derivados de la relacién laboral.

d) Se han clasificado las principales modalidades
de contratacion, identificando las medidas de
fomento de la contratacién para determinados
colectivos.

e) Se han valorado las medidas establecidas por la
legislacioén vigente para la conciliacion de la vida
laboral y familiar.

f) Se han identificado las causas y efectos de la
modificacién, suspension y extincion de la rela-
cion laboral.

g) Se ha analizado el recibo de salarios, identifi-
cando los principales elementos que lo integran.

h) Se han analizado las diferentes medidas de con-
flicto colectivo y los procedimientos de solucién
de conflictos.

i) Se han determinado las condiciones de trabajo
pactadas en un convenio colectivo aplicable a
un sector profesional relacionado con el titulo de
técnico en mecanizado.

i)  Se han identificado las caracteristicas definitorias
de los nuevos entornos de organizacion del tra-
bajo.

4. Determina la accién protectora del sistema de la Seguri-
dad Social ante las distintas contingencias cubiertas, identifi-
cando las distintas clases de prestaciones.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha valorado el papel de la Seguridad Social
como pilar esencial para la mejora de la calidad
de vida de los ciudadanos.

b) Se han enumerado las diversas contingencias
que cubre el sistema de Seguridad Social.

¢) Se han identificado los regimenes existentes en
el sistema de la Seguridad Social.

d) Se han identificado las obligaciones de empresa-
rio y trabajador dentro del sistema de Seguridad
Social.

e) Se han identificado en un supuesto sencillo las
bases de cotizacion de un trabajador y las cuotas
correspondientes a trabajador y empresario.
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Se han clasificado las prestaciones del sistema
de Seguridad Social, identificando los requisitos.
Se han determinado las posibles situaciones
legales de desempleo en supuestos practicos
sencillos.

Se ha realizado el célculo de la duracion y cuantia
de una prestacion por desempleo de nivel contri-
butivo basico.

5. Evalua los riesgos derivados de su actividad, analizando
las condiciones de trabajo y los factores de riesgo presentes
en su entorno laboral.

Criterios de evaluacion:

a)

Se ha valorado la importancia de la cultura pre-
ventiva en todos los ambitos y actividades de la
empresa.

Se han relacionado las condiciones laborales con
la salud del trabajador.

Se han clasificado los factores de riesgo en la
actividad y los dafnos derivados de los mismos.
Se han identificado las situaciones de riesgo mas
habituales en los entornos de trabajo del técnico
en mecanizado.

Se ha determinado la evaluacion de riesgos en la
empresa.

Se han determinado las condiciones de trabajo
con significacion para la prevencién en los entor-
nos de trabajo relacionados con el perfil profesio-
nal del técnico en mecanizado.

Se han clasificado y descrito los tipos de danos
profesionales, con especial referencia a acciden-
tes de trabajo y enfermedades profesionales,
relacionados con el perfil profesional del técnico
en mecanizado.

6. Participa en la elaboracién de un plan de prevencién de
riesgos en una pequena empresa, identificando las respon-
sabilidades de todos los agentes implicados.

Criterios de evaluacion:

a)

b)

Se han determinado los principales derechos
y deberes en materia de prevencién de riesgos
laborales.

Se han clasificado las distintas formas de gestion
de la prevencioén en la empresa, en funcion de
los distintos criterios establecidos en la normativa
sobre prevencion de riesgos laborales.

Se han determinado las formas de representacion
de los trabajadores en la empresa en materia de
prevencion de riesgos.

Se han identificado los organismos publicos rela-
cionados con la prevencién de riesgos laborales.
Se ha valorado la importancia de la existencia de
un plan preventivo en la empresa, que incluya la
secuenciacion de actuaciones a realizar en caso
de emergencia.

Se ha definido el contenido del plan de prevencion
en un centro de trabajo relacionado con el sector
profesional del técnico en mecanizado.

Se ha proyectado un plan de emergencia y eva-
cuacién en una pequefia y mediana empresa

(pyme).

7. Aplica las medidas de prevencion y proteccion, analizando
las situaciones de riesgo en el entorno laboral del técnico de
mecanizado.

Criterios de evaluacion:

a) Se han definido las técnicas de prevencion y de
proteccion que deben aplicarse para evitar los
dafos en su origen y minimizar sus consecuen-
cias en caso de que sean inevitables.

b) Se ha analizado el significado y alcance de los
distintos tipos de sefalizacion de seguridad.

c) Se han analizado los protocolos de actuacién en
caso de emergencia.

d) Se han identificado las técnicas de clasificacién
de heridos en caso de emergencia donde existan
victimas de diversa gravedad.

e) Se han identificado las técnicas basicas de prime-
ros auxilios que han de ser aplicadas en el lugar
del accidente ante distintos tipos de dafios y la
composicion y uso del botiquin.

f) Se han determinado los requisitos y condiciones
para la vigilancia de la salud del trabajador y su
importancia como medida de prevencion.

Duracién: 50 horas
Contenidos basicos:
Busqueda activa de empleo:

— Valoracién de la importancia de la formacion per-
manente para la trayectoria laboral y profesional del
técnico en mecanizado.

— Anadlisis de los intereses, aptitudes y motivaciones
personales para la carrera profesional.

— ldentificacién de itinerarios formativos relacionados
con el técnico en mecanizado.

— Definicion y andlisis del sector profesional del titulo de
técnico en mecanizado.

— Proceso de busqueda de empleo en pequenas,
medianas y grandes empresas del sector.

— Oportunidades de aprendizaje y empleo en Europa.

— Técnicas e instrumentos de busqueda de empleo.

— El proceso de toma de decisiones.

Gestidn del conflicto y equipos de trabajo:

— Valoracion de las ventajas e inconvenientes del trabajo
de equipo para la eficacia de la organizacion.

— Equipos en la industria del mecanizado segun las
funciones que desempefan.

— La participacién en el equipo de trabajo.

— Conflicto: caracteristicas, fuentes y etapas.

— Meétodos para la resolucién o supresion del conflicto.

Contrato de trabajo:

— El derecho del trabajo.

— Anadlisis de la relacion laboral individual.

— Modalidades de contrato de trabajo y medidas de
fomento de la contratacion.

— Derechos y deberes derivados de la relacion laboral.

— Modificacion, suspension y extincion del contrato de
trabajo.
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— Representacion de los trabajadores.

— Andlisis de un convenio colectivo aplicable al &mbito
profesional del técnico en mecanizado.

— Beneficios para los trabajadores en las nuevas orga-
nizaciones: flexibilidad, beneficios sociales entre
otros.

Seguridad Social, Empleo y Desempleo:

— Estructura del Sistema de la Seguridad Social.

— Determinacién de las principales obligaciones de
empresarios y trabajadores en materia de Seguridad
Social: afiliacién, altas, bajas y cotizacion.

— Situaciones protegibles en la proteccién por desem-
pleo.

Evaluacion de riesgos profesionales:

— Valoracion de la relacion entre trabajo y salud.

— Andlisis de factores de riesgo.

— La evaluacion de riesgos en la empresa como ele-
mento basico de la actividad preventiva.

— Anadlisis de riesgos ligados a las condiciones de
seguridad.

— Andlisis de riesgos ligados a las condiciones ambien-
tales.

— Andlisis de riesgos ligados a las condiciones ergoné-
micas y psico-sociales.

— Riesgos especificos en la industria del mecanizado.

— Determinacién de los posibles dafios a la salud del
trabajador que pueden derivarse de las situaciones
de riesgo detectadas.

Planificacion de la prevencion de riesgos en la empresa:

— Derechos y deberes en materia de prevencion de
riesgos laborales.

— Gestion de la prevencion en la empresa.

— Organismos publicos relacionados con la prevencion
de riesgos laborales.

— Planificacion de la prevencién en la empresa.

— Planes de emergencia y de evacuacion en entornos
de trabajo.

— Elaboraciéon de un plan de emergencia en una
“pyme’

Aplicacién de medidas de prevencidon y proteccién en la
empresa:

— Determinacion de las medidas de prevencién y pro-
teccién individual y colectiva.

— Protocolo de actuacidn ante una situacién de emer-
gencia.

— Primeros auxilios.

Orientaciones pedagdgicas:

Este modulo profesional contiene la formacion necesaria para
que el alumno pueda insertarse laboralmente y desarrollar su
carrera profesional en el sector de fabricacién mecanica.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar los objetivos
generales i), k) y m) del ciclo formativo y las competencias j),
k) y n) del titulo.

Las lineas de actuacién en el proceso ensefianza-aprendi-
zaje que permiten alcanzar los objetivos del médulo versaran
sobre:

— El manejo de las fuentes de informacién sobre el sis-
tema educativo y laboral, en especial en lo referente al
sector de las industrias transformadoras del metal.

— La realizacién de pruebas de orientacién y dinamicas
sobre la propia personalidad y el desarrollo de las
habilidades sociales.

— La preparacion y realizacion de curriculos (CVs) y
entrevistas de trabajo.

— ldentificacion de la normativa laboral que afecta a los
trabajadores del sector, manejo de los contratos mas
comunmente utilizados, lectura comprensiva de los
convenios colectivos de aplicacion.

— La cumplimentacién de recibos de salario de diferen-
tes caracteristicas y otros documentos relacionados.

— El andlisis de la Ley de Prevencion de Riesgos Labo-
rales que le permita la evaluacién de los riesgos
derivados de las actividades desarrolladas en el
sector productivo, y colaborar en la definicion de un
plan de prevencién para la empresa, asi como las
medidas necesarias que deban adoptarse para su
implementacion.

Modulo Profesional: Empresa e Iniciativa Emprendedora.
Codigo: 0009

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Reconoce las capacidades asociadas a la iniciativa
emprendedora, analizando los requerimientos derivados de
los puestos de trabajo y de las actividades empresariales.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado el concepto de innovacién y
su relacién con el progreso de la sociedad y el
aumento en el bienestar de los individuos.

b) Se ha analizado el concepto de cultura empren-
dedora y su importancia como fuente de creacion
de empleo y bienestar social.

c) Se havalorado la importancia de la iniciativa indi-
vidual, la creatividad, la formacion y la colabora-
cién como requisitos indispensables para tener
éxito en la actividad emprendedora.

d) Se ha analizado la capacidad de iniciativa en el
trabajo de una persona empleada en una “pyme”
de fabricacién mecanica.

e) Se ha analizado el desarrollo de la actividad
emprendedora de un empresario que se inicie
en el sector de la fabricacion mecénica.

f) Se ha analizado el concepto de riesgo como
elemento inevitable de toda actividad emprende-
dora.

g) Se ha analizado el concepto de empresario y los
requisitos y actitudes necesarios para desarrollar
la actividad empresarial.

h) Se ha descrito la estrategia empresarial relacio-
nandola con los objetivos de la empresa.

i) Se ha definido una determinada idea de negocio
del ambito de la fabricaciéon mecanica, que ser-
vira de punto de partida para la elaboracion de un
plan de empresa.
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2. Define la oportunidad de creacién de una pequehna
empresa, valorando el impacto sobre el entorno de actuacién
e incorporando valores éticos.

Criterios de evaluacion:

a)

Se han descrito las funciones basicas que se
realizan en una empresa y se ha analizado el
concepto de sistema aplicado a la empresa.

Se han identificado los principales componentes
del entorno general que rodea a la empresa; en
especial el entorno econémico, social, demogra-
fico y cultural.

Se ha analizado la influencia en la actividad
empresarial de las relaciones con los clientes,
con los proveedores y con la competencia como
principales integrantes del entorno especifico.
Se han identificado los elementos del entorno de
una “pyme” de fabricacion mecanica.

Se han analizado los conceptos de cultura empre-
sarial e imagen corporativa, y su relaciéon con los
objetivos empresariales.

Se ha analizado el fendmeno de la responsabi-
lidad social de las empresas y su importancia
como un elemento de la estrategia empresarial.
Se ha elaborado el balance social de una
empresa de fabricacién mecénica, y se han
descrito los principales costes sociales en que
incurren estas empresas, asi como los beneficios
sociales que producen.

Se han identificado, en empresas de fabricacion
mecanica, practicas que incorporan valores éti-
COs y sociales.

Se ha llevado a cabo un estudio de viabilidad eco-
némica y financiera de una “pyme” de fabricacion
mecanica.

3. Realiza las actividades para la constituciéon y puesta en
marcha de una empresa, seleccionando la forma juridica e
identificando las obligaciones legales asociadas

Criterios de evaluacion:

Se han analizado las diferentes formas juridicas
de la empresa.

Se ha especificado el grado de responsabilidad
legal de los propietarios de la empresa en funcién
de la forma juridica elegida.

Se ha diferenciado el tratamiento fiscal estable-
cido para las diferentes formas juridicas de la
empresa.

Se han analizado los tramites exigidos por la
legislacién vigente para la constitucion de una
“pyme’”

Se ha realizado una busqueda exhaustiva de las
diferentes ayudas para la creacion de empresas
de fabricaciéon mecanica en la localidad de refe-
rencia.

Se ha incluido en el plan de empresa todo lo
relativo a la eleccion de la forma juridica, estu-
dio de viabilidad econémico-financiera, tramites
administrativos, ayudas y subvenciones.

Se han identificado las vias de asesoramiento
y gestidon administrativa externos existentes a la
hora de poner en marcha una “pyme’”

4. Realiza actividades de gestion administrativa y financiera
béasica de una “pyme] identificando las principales obligaciones
contables y fiscales y cumplimentando la documentacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han analizado los conceptos basicos de con-
tabilidad, asi como las técnicas de registro de la
informacidén contable.

b) Se han descrito las técnicas basicas de analisis
de la informacion contable, en especial en lo refe-
rente a la solvencia, liquidez y rentabilidad de la
empresa.

c) Se han definido las obligaciones fiscales de una
empresa de fabricacidon mecanica.

d) Se han diferenciado los tipos de impuestos en el
calendario fiscal.

e) Se ha cumplimentado la documentacién bésica
de caracter comercial y contable (facturas, albara-
nes, notas de pedido, letras de cambio, cheques y
otros) para una “pyme” de fabricacién mecanica, y
se han descrito los circuitos que dicha documen-
tacion recorre en la empresa.

f) Se ha incluido la anterior documentacion en el
plan de empresa.

Duracién: 35 horas
Contenidos basicos:
Iniciativa emprendedora:

— Innovacién y desarrollo econdmico. Principales
caracteristicas de la innovacién en la actividad de
mecanizado (materiales, tecnologia, organizacién de
la produccién, etc).

— Factores claves de los emprendedores: iniciativa,
creatividad y formacion.

— La actuacion de los emprendedores como empleados
de una empresa de fabricacidon mecanica.

— La actuacion de los emprendedores como empre-
sarios, de una pequena empresa en el sector de la
fabricacién mecanica.

— El empresario. Requisitos para el ejercicio de la acti-
vidad empresarial.

— Plan de empresa: la idea de negocio en el ambito de
la fabricacion mecanica.

La empresa y su entorno:

— Funciones basicas de la empresa.

— La empresa como sistema.

— Analisis del entorno general de una “pyme” de fabri-
cacion mecanica.

— Analisis del entorno especifico de una “pyme” de
fabricaciéon mecanica.

— Relaciones de una “pyme” de fabricacion mecanica
con su entorno.

— Relaciones de una “pyme” de fabricacion mecanica
con el conjunto de la sociedad.

Creacién y puesta en marcha de una empresa:
— Tipos de empresa.

— Lafiscalidad en las empresas.
— Eleccidn de la forma juridica.
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— Tramites administrativos para la constituciéon de una
empresa.

— Viabilidad econdémica y viabilidad financiera de una
“pyme” de fabricacién mecanica.

— Plan de empresa: eleccion de la forma juridica, estu-
dio de viabilidad econdmica y financiera, tramites
administrativos y gestion de ayudas y subvenciones.

Funcién administrativa:

— Concepto de contabilidad y nociones basicas.

— Andlisis de la informacién contable.

— Obligaciones fiscales de las empresas.

— Gestién administrativa de una empresa de fabricacién
mecanica.

Orientaciones pedagdgicas:

Este mddulo profesional contiene la formacion necesaria para
desarrollar la propia iniciativa en el ambito empresarial, tanto
hacia el autoempleo como hacia la asuncién de responsabili-
dades y funciones en el empleo por cuenta ajena.

La formacion del médulo permite alcanzar los objetivos gene-
rales l) y m) del ciclo formativo y las competencias i), m) y n)
del titulo.

Las lineas de actuacion en el proceso ensefianza-aprendi-
zaje que permiten alcanzar los objetivos del médulo versaran
sobre:

— Manejo de las fuentes de informacion sobre el
sector de las industrias transformadoras del metal,
incluyendo el andlisis de los procesos de innovacion
sectorial en marcha.

— La realizacién de casos y dinamicas de grupo que
permitan comprender y valorar las actitudes de los
emprendedores y ajustar la necesidad de los mismos
al sector industrial relacionado con los procesos de
mecanizado

— La utilizacién de programas de gestion administrativa
para “pymes” del sector.

— La realizacién de un proyecto de plan de empresa
relacionada con la actividad de mecanizado y que
incluya todas las facetas de puesta en marcha de un
negocio: viabilidad, organizacién de la produccion
y los recursos humanos, acciéon comercial, control
administrativo y financiero, asi como justificacion de
su responsabilidad social.

Modulo Profesional: Formacion en Centros de Trabajo
Codigo: 0010

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.
1. Identifica la estructura y organizacién de la empresa
relacionandola con la produccion y comercializacion de los
productos que obtienen.
Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la estructura organizativa de

la empresa y las funciones de cada area de la
misma.

b) Se han identificado los elementos que constitu-
yen la red logistica de la empresa: proveedores,
clientes, sistemas de produccidn, almacenaje y
otros.

c) Se han identificado los procedimientos de trabajo
en el desarrollo del proceso productivo.

d) Se han relacionado las competencias de los
recursos humanos con el desarrollo de la activi-
dad productiva.

e) Se ha interpretado la importancia de cada ele-
mento de la red en el desarrollo de la actividad
de la empresa.

f) Se han relacionado caracteristicas del mercado,
tipo de clientes y proveedores y su posible influen-
cia en el desarrollo de la actividad empresarial.

g) Se han identificado los canales de comercializa-
cién mas frecuentes en esta actividad.

h) Se han relacionado ventajas e inconvenientes de
la estructura de la empresa frente a otro tipo de
organizaciones empresariales.

2. Aplica hébitos éticos y laborales en el desarrollo de
su actividad profesional de acuerdo a las caracteristicas
del puesto de trabajo y procedimientos establecidos en la
empresa.

Criterios de evaluacion:
a) Se han reconocido y justificado:

* La disposicion personal y temporal que nece-
sita el puesto de trabajo.

 Las actitudes personales (puntualidad, empa-
tia,...) y profesionales (orden, limpieza, segu-
ridad necesarias para el puesto de trabajo,
responsabilidad...)

* Los requerimientos actitudinales ante la pre-
vencion de riesgos en la actividad profesional
y las medidas de proteccion personal.

¢ Los requerimientos actitudinales referidos a la
calidad en la actividad profesional.

¢ Las actitudes relacionales con el propio equipo
de trabajo y con las jerarquias establecidas en
la empresa.

* Las actitudes relacionadas con la documenta-
cién de las actividades, realizadas en el &mbito
laboral.

¢ Las necesidades formativas para la insercion
y reinsercién laboral en el ambito cientifico y
técnico del buen hacer del profesional.

b) Se han identificado las normas de prevencién de
riesgos laborales que hay que aplicar en la acti-
vidad profesional y los aspectos fundamentales
de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales.

c) Se han aplicado los equipos de proteccion indivi-
dual segun los riesgos de la actividad profesional
y las normas de la empresa.

d) Se ha mantenido una actitud clara de respeto al
medio ambiente en las actividades desarrolladas
y aplicado las normas internas y externas vincu-
ladas a la misma.

e) Se ha mantenido organizada, limpia y libre de
obstaculos el puesto de trabajo o el area corres-
pondiente al desarrollo de la actividad.
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f) Se han interpretado y cumplido las instrucciones
recibidas, responsabilizandose del trabajo asig-
nado.

g) Se ha establecido una comunicacion y relacién
eficaz con la persona responsable en cada situa-
cion y miembros de su equipo, manteniendo un
trato fluido y correcto.

h) Se ha coordinado con el resto del equipo, infor-
mando de cualquier cambio, necesidad relevante
o imprevisto que se presente.

i) Se ha valorado la importancia de su actividad y
la adaptacion a los cambios de tareas asignadas
en el desarrollo de los procesos productivos de la
empresa, integrandose en las nuevas funciones.

i) Se ha comprometido responsablemente en la
aplicacion de las normas y procedimientos en el
desarrollo de cualquier actividad o tarea.

3. Define el procedimiento del trabajo de mecanizado que
va a realizar, interpretando las especificaciones técnicas, y
describiendo las fases, operaciones y medios necesarios.

Criterios de evaluacion:

a) Se hainterpretado en la documentacion los para-
metros y especificaciones del proceso.

b) Se han identificado los equipos, herramientas y

medios auxiliares necesarios para el desarrollo

del proceso.

) Se han definido las fases del proceso.

d) Se han calculado los parametros de mecani-
zado.

e) Se han seleccionado las herramientas y utillajes
en funcion del tipo de material, calidad que se
quiere conseguir y medios disponibles.

f) Se han estimado los costes relacionados con los
tiempos de mecanizado.

g) Se ha identificado la normativa de prevencion de
riesgos que hay que observar.

4. Prepara maquinas y sistemas montando y reglando las
herramientas, utillajes piezas y equipos, segun procedimien-
tos establecidos, aplicando la normativa de prevencién de
riesgos laborales y proteccidon ambiental.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha realizado el mantenimiento de usuario de
maquinas y equipos segun instrucciones y proce-
dimientos establecidos.

b) Se han seleccionado las herramientas y utiles
necesarios de acuerdo con las especificaciones
del proceso que se va a desarrollar.

c) Se ha verificado que el estado de las herramien-
tas y los utiles son los adecuados para realizar las
operaciones indicadas en el procedimiento.

d) Se han montado herramientas y utiles, compro-
bando que estan centrados y alineados con la
precisién requerida.

e) Se ha montado y amarrado la pieza, teniendo
en cuenta su forma, dimensiones y proceso de
mecanizado.

f) Se han adaptado programas de CNC, robots o
manipuladores partiendo del proceso de mecani-
zado establecido.

g) Se han adoptado las medidas estipuladas relati-
vas a prevencion de riesgos y proteccién ambien-
tal en el desarrollo de las fases de preparacion.

5. Realiza operaciones de mecanizado segun especificacio-
nes de fabricacion, aplicando la normativa de prevencién de
riesgos laborales y proteccion ambiental.

Criterios de evaluacion:

a) Se han regulado las herramientas y utillajes para
realizar las operaciones de mecanizado.

b) Se han fijado los parametros de mecanizado en
funcion de la maquina, proceso, material de la
pieza y la herramienta utilizada.

c) Se han ejecutado las operaciones de mecanizado
segun procedimientos establecidos, aplicando la
normativa de prevencion de riesgos laborales y
proteccion ambiental.

d) Se ha comprobado que el desgaste de la herra-
mienta se encuentra dentro de los limites estable-
cidos.

e) Se han corregido las desviaciones del proceso,
actuando sobre el mismo o comunicando las
incidencias.

f) Se han controlado el correcto funcionamiento de
los sistemas auxiliares de evacuacion y transporte
de residuos y refrigerantes.

g) Se han adoptado las medidas estipuladas relati-
vas a prevencion de riesgos y proteccién ambien-
tal en el desarrollo de la fase de mecanizado.

h) Se han realizado las operaciones de limpieza y
mantenimiento de maquinas, utillajes y acceso-
rios para dejarlos en estado éptimo de operativi-
dad.

6. Verifica dimensiones y caracteristicas de piezas fabrica-
das, siguiendo las instrucciones establecidas en el plan de
control.

Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado los instrumentos de medi-
cion de acuerdo con las especificaciones técnicas
del producto.

b) Se ha comprobado que los instrumentos de veri-
ficacion estan calibrados.

c) Se han verificado los productos segun procedi-
mientos establecidos en las normas.

d) Se ha realizado la verificacidon siguiendo las
instrucciones contenidas en la documentacion
técnica y las pautas de control.

e) Se han cumplimentado los partes de control.

Duracion: 220 horas

Este médulo profesional contribuye a completar las competen-
cias, propias de este titulo, que se ha alcanzado en el centro
educativo o a desarrollar competencias caracteristicas dificiles
de conseguir en el mismo.
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ANEXO Il
Espacios y equipamientos
Espacios:
. . Superficie m? Superficie m?2
Espacio formativo (*)
30 alumnos 20 alumnos
Aula polivalente. 60 40
Laboratorio de ensayos. 120 90
Taller de automatismos. 90 60
Aula-taller de CNC. 90 60
Taller de mecanizado. 300 240
Taller de mecanizados especiales. 250 200

(*) Las Administraciones educativas podran autorizar superficies menores en funcidon del nimero de alumnos.

Equipamientos:

Espacio formativo Equipamiento

Aula polivalente. — PCs instalados en red, caindn de proyeccion e internet.

— Instrumentos de medicion directa e indirecta.
— Méaquina de Medicién por Coordenadas.

— Maquina universal de ensayos.

Laboratorio de ensayos. — Durdémetro, rugosimetro.

— Ultrasonidos.

— Liquidos penetrantes.

— Particulas magnéticas.

— PCs instalados en red, canon de proyeccion e internet.
— Software de simulacién de la automatizacion.

— Entrenadores de electroneumatica..

Taller de automatismos. — Entrenadores de electrohidraulica.

— Robots.

— Manipuladores.

— PLCs.

— PCs instalados en red.

— Software de simulacién CNC.

— Software de simulacién CAM.

— Torno de Control numérico.

— Centro de mecanizado de control numeérico.
— Equipo de prereglaje de herramientas.

— Taladradoras.

— Sierra.

— Tornos paralelos convencionales.

Taller de mecanizado. — Fresadoras universales.

— Torno paralelo CNC.

— Fresadora CNC.

— Centro de mecanizado de alta velocidad.

— Magquinas de electroerosion de penetracion.
— Maéaquinas de electroerosion de corte por hilo.
— Afiladora.

— Plegadora.

— Cizalladora.

— Punzonadora.

— Curvadora.

— Prensa.

— Rectificadora cilindrica universal.

— Rectificadora de superficies planas.

Aula -Taller de CNC.

Taller de mecanizados especiales.
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ANEXO IlIl A)

Especialidades del profesorado con atribuciéon docente en los médulos profesionales del ciclo formativo

de mecanizado

Modulo profesional

Especialidad del
Profesorado

Cuerpo

0001. Procesos de mecanizado.

Organizacion y Proyectos de
Fabricacion Mecanica.

Profesor de Ensefnanza Secundaria.

0002. Mecanizado por control
numeérico.

Mecanizado y Mantenimiento de
Maquinas.

Profesor Técnico de Formacion
Profesional.

00083. Fabricacion por abrasion,
electroerosion, corte y conformado, y
por procesos especiales.

Mecanizado y Mantenimiento de
Maquinas.

Profesor Técnico de Formacion
Profesional.

0004. Fabricacion por arranque de
viruta.

Mecanizado y Mantenimiento de
Maquinas.

Profesor Técnico de Formacion
Profesional.

0005. Sistemas Automatizados.

Mecanizado y Mantenimiento de
Maquinas.

Profesor Técnico de Formacion
Profesional.

0006. Metrologia y ensayos.

Organizacion y Proyectos de
Fabricacion Mecanica.

Profesor de Enseinanza Secundaria.

Andlisis y Quimica Industrial.

Profesor de Ensenanza Secundaria.

0007. Interpretacion grafica.

Organizacion y Proyectos de
Fabricacion Mecanica.

Profesor de Ensefnanza Secundaria.

0008. Formacion orientacion laboral.

Formacion y Orientacion Laboral.

Profesor de Ensenanza Secundaria.

0009. Empresa ¢ iniciativa
emprendedora.

Formacién y Orientacién Laboral.

Profesor de Ensefnanza Secundaria.




48236 Sabado 24 noviembre 2007 BOE num. 282

ANEXO Il B)

Titulaciones equivalentes a efectos de docencia

Cuerpos Especialidades Titulaciones

— Diplomado en Ciencias Empresariales.

— Diplomado en Relaciones Laborales.

— Diplomado en Trabajo Social.

— Diplomado en Educacién Social.

— Diplomado en Gestion y Administracion Publica.

Formacion y Orientacion
Laboral.

— Ingeniero Técnico Industrial (todas especialidades).

— Ingeniero Técnico de Minas (todas especialidades).

— Ingeniero Técnico en Disefio Industrial.

— Ingeniero Técnico Aeronautico, especialidad en Aeronaves, especialidad
en Equipos y Materiales Aeroespaciales.

— Ingeniero Técnico Naval, en todas sus especialidades.

— Ingeniero Técnico Agricola: especialidad en Explotaciones Agropecuarias,
especialidad en Industrias Agrarias y Alimentarias, especialidad en
Mecanizacion y Construcciones Rurales.

— Ingeniero Técnico de Obras Publicas, especialidad en Construcciones
Civiles.

— Diplomado en Maquinas Navales.

Profesores de
Ensenanza
Secundaria. Organizacion

y Proyectos de
Fabricacién Mecanica.

Andlisis y Quimica

Industrial — Ingeniero Técnico Industrial, especialidad en Quimica Industrial.

— Técnico Superior en Produccién por Mecanizado.
— Técnico Especialista en Montaje y Construccién de Maquinaria.
— Técnico Especialista en Micromecanica de Maquinas Herramientas.
— Técnico Especialista en Micromecanica de Instrumentos.
Profesores . — Técnico Especialista Instrumentista en Sistemas de Medida.
. Mecanizado y . . o . iy

Técnicos de . — Técnico Especialista en Utillajes y Montajes Mecanicos.

g Mantenimiento de . - -
Formacion L — Técnico Especialista Mecéanico de Armas.

; Maquinas. . . L -

Profesional. — Técnico Especialista en Fabricacion Mecanica.
— Técnico Especialista en Maquinas-Herramientas.
— Técnico Especialista en Matriceria y Moldes.
— Técnico Especialista en Control de Calidad.
— Técnico Especialista en Micromecanica y Relojeria.
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ANEXO Il C)

Titulaciones requeridas para la imparticion de los médulos profesionales que conforman el titulo para los centros
de titularidad privada, de otras Administraciones distintas de la educativa y orientaciones para la

Administracion Publica

Modulos profesionales

Titulaciones

0001. Procesos de mecanizado.

0007. Interpretacion grafica. .

— Ingeniero Industrial e Ingeniero Técnico Industrial, en todas sus especialidades.

— Ingeniero de Minas e Ingeniero Técnico de Minas, en todas sus especialidades

— Ingeniero Técnico en Disefio Industrial.

— Ingeniero Aeronautico.

— Ingeniero Técnico Aeronautico, especialidad en: Aeronaves; Equipos y
Materiales Aeroespaciales, y Aeromotores.

— Ingeniero Naval e Ingeniero Técnico Naval, en todas sus especialidades.

— Licenciado y Diplomado en Maquinas Navales.

06. Metrologia y ensayos.

— Ingeniero Industrial e Ingeniero Técnico Industrial, en todas sus especialidades.

— Ingeniero de Minas e Ingeniero Técnico de Minas, en todas sus especialidades.

— Ingeniero Técnico en Disefio Industrial.

— Ingeniero Aeronautico.

— Ingeniero Técnico Aeronautico, especialidad en: Aeronaves; Equipos y
Materiales Aeroespaciales, y Aeromotores.

— Ingeniero Naval y Oceanico, en todas sus especialidades.

— Ingeniero Técnico Naval, en todas sus especialidades.

— Licenciado y Diplomado en Maquinas Navales.

— Licenciado en Quimica.

— Ingeniero Quimico.

0002. Mecanizado por control numérico.
00083. Fabricacién por abrasién,
electroerosion, especiales, corte y
conformado.

0004. Fabricacion por arranque de viruta.
0005. Sistemas Automatizados.

— Ingeniero Industrial e Ingeniero Técnico Industrial, en todas sus especialidades

— Ingeniero de Minas e Ingeniero Técnico de Minas, en todas sus especialidades.

— Ingeniero Técnico en Disefio Industrial.

.— Ingeniero Aeronautico.

— Ingeniero Técnico Aeronautico, especialidad en: Aeronaves; Equipos y
Materiales Aeroespaciales, y Aeromotores.

— Ingeniero Naval y Ocednico, en todas sus especialidades.

— Ingeniero Técnico Naval, en todas sus especialidades.

— Licenciado y Diplomado en Maquinas Navales.

— Técnico Superior en Produccién por Mecanizado.

— Técnico Especialista en Montaje y Construcciéon de Maquinaria.

— Técnico Especialista en Micromecénica de Maquinas Herramientas.

— Técnico Especialista en Micromecanica de Instrumentos.

— Técnico Especialista Instrumentista en Sistemas de Medida.

— Técnico Especialista en Utillajes y Montajes Mecanicos.

— Técnico Especialista Mecanico de Armas.

— Técnico Especialista en Fabricacion Mecanica.

— Técnico Especialista en Maquinas-Herramientas.

— Técnico Especialista en Control de Calidad.

0008. Formacion y Orientacion Laboral.

0009. Empresa e iniciativa emprendedora.

— Licenciado en Derecho.

— Licenciado en Administracién y Direccion de Empresas.
— Licenciado en Ciencias Actuariales y Financieras.

— Licenciado en Ciencias Politicas y de la Administracion.
— Licenciado en Ciencias del Trabajo.

— Licenciado en Economia.

— Licenciado en Psicologia.

— Licenciado en Sociologia.

— Ingeniero en Organizacion Industrial.

— Diplomado en Ciencias Empresariales.

— Diplomado en Relaciones Laborales.

— Diplomado en Educacion Social.

— Diplomado en Trabajo Social.

— Diplomado en Gestién y Administracion Publica.
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ANEXO IV

Convalidaciones entre médulos profesionales establecidos en el titulo de Técnico en Mecanizado,
al amparo de la Ley Organica 1/1990 y los establecidos en el titulo de Técnico en Mecanizado al amparo
de la Ley Organica 2/2006.

Modulos profesionales del Ciclo Formativo
(LOGSE 1/1990): Mecanizado

Mddulos profesionales del Ciclo Formativo (LOE 2/2006):
Mecanizado

Procedimientos de mecanizado.

0001. Procesos de mecanizado.

0007. Interpretacion gréfica.

Preparacion y programacion de maquinas de fabricacion
mecanica.

0002. Mecanizado por control numérico.

Sistemas auxiliares de fabricacién mecanica.

0005. Sistemas Automatizados.

Fabricacion por arranque de viruta.

0004. Fabricacion por arranque de viruta.

Fabricacion por abrasién, conformado y procedimientos
especiales.

00083. Fabricacion por abrasién, electroerosion, corte y conformado,
Y por procesos especiales.

Control de las caracteristicas del producto mecanizado.

0006. Metrologia y ensayos.

Administracion, gestion y comercializacion en la
pequefia empresa.

0009. Empresa e iniciativa emprendedora.

Formacioén en centro de trabajo.

0010. Formacion en centros de trabajo.
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ANEXOV A)

Correspondencia de las unidades de competencia acreditadas de acuerdo a lo establecido en el articulo 8 de la Ley
Organica 5/2002, de 19 de junio, con los modulos profesionales para su convalidacion

Unidades de Competencia acreditadas

Modulos profesionales convalidables

UCO0089_2: Determinar los procesos de mecanizado por arranque
de viruta.

0001. Procesos de mecanizado.

UC0092_2: Determinar los procesos de mecanizado por abrasion,
electroerosion y procedimientos especiales.

0001. Procesos de mecanizado.

UCO0095_2: Determinar los procesos de mecanizado por corte y
conformado.

0001. Procesos de mecanizado.

UCO0090_2: Preparar maquinas y sistemas para proceder al
mecanizado por arranque de viruta.

0005. Sistemas Automatizados.

UCO0093_2: Preparar maquinas y sistemas para proceder al
mecanizado por abrasion, electroerosion y procedimientos
especiales.

0005. Sistemas Automatizados.

UCO0096_2: Preparar y programar maquinas y sistemas para
proceder al mecanizado por corte y conformado.

0005. Sistemas Automatizados.

UCO0091_2: Mecanizar los productos por arranque de viruta.

0004. Fabricacion por arranque de viruta.

UCO0094_2: Mecanizar los productos por abrasion, electroerosion y
procedimientos especiales.

UCO0097_2: Mecanizar los productos por corte, conformado y
procedimientos especiales afines.

00083. Fabricacion por abrasion, electroerosion, corte y
conformado, y por procesos especiales.

UCO0090_2: Preparar maquinas y sistemas para proceder al
mecanizado por arranque de viruta.

UCO0091_2: Mecanizar los productos por arranque de viruta.
UCO0093_2: Preparar maquinas y sistemas para proceder al
mecanizado por abrasién, electroerosion y procedimientos
especiales.

UC0094_2: Mecanizar los productos por abrasion, electroerosion y
procedimientos especiales.

UCO0096_2: Preparar y programar maquinas y sistemas para
proceder al mecanizado por corte y conformado.

UCO0097_2: Mecanizar los productos por corte, conformado y
procedimientos especiales afines.

0002. Mecanizado por control numeérico.
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ANEXOV B)

Correspondencia de los médulos profesionales con las unidades de competencia para su acreditacion

Modulos profesionales
superados

Unidades de competencia acreditables

0001. Procesos de
mecanizado.
0007. Interpretacion grafica.

UCO0089_2: Determinar los procesos de mecanizado por arranque de viruta.

UC0092_2: Determinar los procesos de mecanizado por abrasion, electroerosion y
procedimientos especiales.

UC0095_2: Determinar los procesos de mecanizado por corte y conformado.

0002. Mecanizado por control
numerico.

0005. Sistemas
Automatizados.

UCO0090_2: Preparar maquinas y sistemas para proceder al mecanizado por arranque de
viruta.

UCO0093_2: Preparar maquinas y sistemas para proceder al mecanizado por abrasion,
electroerosion y procedimientos especiales.

UCO0096_2: Preparar y programar maquinas y sistemas para proceder al mecanizado por
corte y conformado.

0003. Fabricacion por
abrasién, electroerosion,
corte y conformado, y por
procesos especiales.

UC0094_2: Mecanizar los productos por abrasion, electroerosion y procedimientos
especiales.

UCO0097_2: Mecanizar los productos por corte, conformado y procedimientos especiales
afines

0004. Fabricacion por
arranque de viruta.

UCO0091_2: Mecanizar los productos por arranque de viruta.
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