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pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo
u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas.

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

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

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso
a estudios superiores

6.1 Moduios profesionales que pueden ser objeto de
cpnva;hdacmn con la formacién profesional ocupa-
cional.

Definicién de procesos de fundicion v pulvimetalurgia.
Programacién de sistemas automaticos de fabrica-
cion mecanica.
_ Programacion de la produccién en fabricacién meca-
nica. :
Ejecucion de procesos de pulvimetalurgia.
Ejecucidon de procesos de fundicion.

6.2 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral.

Definicion de procesos de fundicion y pulvimetalurgia.

Programacién de sistemas automaticos de fabrica-
cidén mecanica. '

Ejecucidn de procesos de pulvimetalurgia.

Ejecucion de procesos de fundicidn.

Formacién y orientacion laboral.

Formacion en centro de trabajo.

6.3 Acceso a estudios universitarios.

Ingeniero Técnico.
Diplomado de la Marina Civil,

REAL DECRETO 2419/1294, de 16 de
diciembre, por el que se es*anlece el titulo
de Técnico en Mecanizady y las correspon-
dientes enserfianzas minimas.

Bl articulo 35 de la Ley Orgénica 171990, de 3 de
octubre, de Ordenacion General del Sistema Educativo
dispone que el Gobierno, previa consuiia a las Comu-
nidades Autdnomas, establecerd los tituios correspon-
dientes a los estudios de formacién profesional, asi como
las ensefianzas minimas de cada uno de ellos.

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mavyo, se han fijado las directrices generales para el esta-
blecimiento de los titulos de formacion profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede gue el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Autdnomas, segln prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacién profesional,
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacion académica relativos
a las ensefnanzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las Administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de estas ensefianzas, garanticen una formacién bésica
comun a todos los alumnos.

A estos efectos habran de determinarse en cada caso
la duracidn y el nivel del ciclo formativo correspondiente;
las convalidaciones de estas ensefianzas; los accesos
a otros estudios y los requisitos minimos de los centros
que las impartan.
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También habran de determinarse las especialidades
del profesorado que deberd impartir dichas ensefiarizas
y, de acuerdo con las Comunidades Auténomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia segin
lo previsto en la disposicidn adicional undécima de la
Ley Organica, de 3 de octubre de 1990, de Ordenacion
General del Sistema Educativo. Normas postariores debe-
ran, en su caso, completar la atribucion docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente
Real Decreto con los mddulos profesionales que pro-
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos.

Por otro lado, v en cumplimiento del articulc 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el presente Real Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, ta expresion de la comipetencia profesional
caracteristica de! titulo.

El presante Real Decretc establece y regula en los
aspectos v elementos bastcos antes indicados el titulo
de formacién profesional de Técnice en Mecanizado.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacion
y Ciencia, consultadas las Comunidades Autdnomas vy,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo General de Formacion Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberacién del Consejo
de Ministros en su reunidn del dia 16 de diciembre
de 1994, '

DISPONGO:
Articulo 1.

Se establece el titulo de formacion profesional de
Técnico en Mecanizado, que tendra caracter oficial y
validez en todo ei territorio nacional, y se aprueban las
correspondientes ensefianzas minimas que se contienen
en el anexo al presente Real Decreto.

Articulo 2.

‘1. La duracion y el nivel del ciclo formative son ios
que se establecen en el apartado 1 del anexo.

2. las especialidades exigidas al profesorado que
imparta docencia en los mdédulos que componen este
titulo, asi como los requisitos minimos que habran de
reunir los centros educativos son los que se expresan,
respectivamente, .en los apartados 4.1 vy 5 del anexo.

3. Las materias del bachillerato que pueden ser
impartidas por el profesorado de las especialidades defr
ridas en el presente Real Decreto se establecen en el
apartado 4.2 del anexo. '

4. En relacion con lo establecido en la disposiciéon

‘adicional undécima de la Ley Orgénica 1/1990, de 3

de octubre, se declaran equivalentes a efectos de docen-
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.3
de! anexo.

5. Las modalidades del bachillerato a las que da
acceso el presente titulo son las indicadas en el apartado
6.1 del anexo.

6. Los modulos susceptibles de convalidacién por
estudios de formacidn profesional ocupacional o corres-
pondencia con la practica laboral son los que se espe-
cifican, respectivamente, en los apartados 6.2. y 5.3 del
anexo. _

Sin perjuicio de lo anterior, a propuesta de los Minis-
terios de Educacidn y Ciencia y de Trabajo y Seguridad
Social, podran incluirse, en su caso, otros moduios sus-
ceptibles de convalidacion y correspondencia con la for-
macién profesional ocupacional y la practica laboral.

Disposicidén adicional primera.

De conformidad con lo establecido en el Real Decre-
to 6876/1993, de 7 de mayo. por el que se establecen
directrices generales sobre los titulos y las correspon-



4222 ’ Jueves 9 febrero 1995

BOE nim. 34

dientes ensefianzas minimas de formacién profesional,
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivo» en el nimero 2 del anexo
del presente Real Decreto no constituyen una regulacién
del ejercicio de profesién titulada alguna y, en todo caso,
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto
con respeto al &mbito del ejercicio profesional vinculado
para la legislaciéon vigente a las profesiones tituladas.

Disposicidn adicional segunda.

De conformidad con la disposicién transitoria tercera
del Real Decreto 1004/1991 de 14 de junio, estan auto-
rizados para impartir el presente ciclo formativo los cen-
tros privados de formacidn profesional:

a) Que tengan autorizacién o clasificacion definitiva
para impartir la rama: metal de primer grado.

b) Que estén clasificados como homologados para
imp;rtir las especialidades de la rama: metal de segundo
grado.

Dispasicién final primera.

El presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30 de la Constitucién, asi como en
ta disposiciéon adicional primera, apartado 2 de la Ley
Orgénica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la Edu-
cacién; y en virtud de la habilitacién que confiere al
Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenacion General del Sistema
Educativo.

Disposicién final segunda.

Corresponde a las administraciones educativas com-
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en
el ambito de sus competencias, para la ejecucion y
desarrollo de lo dispuesto en el presente Real Decreto.

Disposician final tercera.

_ El presente Real Decreto entrara en vigor el dia
siguiente al de su publicacién en el «Boletin Oficial del
Estado», :

Dado en Madrid a 16 de diciembre de 1994,
JUAN CARLOSR.

E! Ministro de Educacién y Ciencia,
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA

ANEXO
INDICE

1. Identificacién del titulo:

1.1 - Denominacién.
1.2 Nivel.
1.3 Duracion del ciclo formativo.

2. Referencia det sistema productivo:
2.1 Perfil profesional:

2.1.1 Competencia general.

2.1.2 Capacidades profesionales.

2.1.3 Unidades de competencia.

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

2.2 Evolucidn de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnolégicos,
organizativos y econémicos.

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona-
les.

2.2.3 Cambios en la formacion.

2.3 Posicién en el proceso productivo:

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.
2.3.2 . Entorno funcional y tecnolégico.

3. Ensefianzas minimas:

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo. _
3.2 Mddulos profesionales asociados a una unidad
de competencia:

Procedimientos de mecanizado.
Preparacion y programacién de magquinas
de fabricacion mecanica.

- Sistemas auxiliares de fabricacién mecéani-
ca.
Fabricacion por arranque de viruta.
Fabricacién por abrasién, conformado y pro-
cedimientos especiales.
Control de las caracteristicas del producto
mecanizado.
Administracion gestién y comercializacion
en la pequena empresa.

3.3 Méddulos profesionales de base o transversales:

Seguridad en las industrias de fabricacién
mecanica. _ _
Relaciones en el equipo de trabajo.

3.4 Modulo profesional de formacién en centro de
trabajo. ) ) N

3.5 Méddulo profesional de formacion y orientacion
laboral. '

4. Profesorado:

4.1 Especialidades del profesorado con atribucion
docente en los médulos profesionales del ciclo
formativo de mecanizado. '

4.2 Materias del bachillerato que pueden serimpar-
tidas por el profesorado de las especialidades
definidas en el presente Real Decreto.

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de
docencia.

5. Requisitos minimos de espacios e instalaciones para
impartir estas ensenanzas. _
6. Acceso ai bachillerato, convalidaciones y correspon-

dencias:
6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acce-
s0.

6.2 Mddulos profesionales que pueden ser ohjeto
de convalidacion con la formacién profesional
ocupacional.

6.3 Méddulos profesionales que pueden ser ohjeto
de correspondencia con la practica laboral.

1. Identificacion del titulo

Denominacion: Mecanizado.. _
Nivel: formacién profesional de grado medio.
Duracion del ciclo formativo: 2.000 horas.

— b —
WN =

2. Referencia del sistema productivo
2.1 Perfil profesional.

2.1.1 Competencia general.

. Los requerimientos generales de cualificacién profe-
sional del sistema productivo para este titulo son:

Realizar las distintas operaciones en los procesos de
mecanizado, controlando los productos obtenidos, asi
como el funcionamiento, puesta en marcha y parada
de los equipos, responsabilizandose del mantenimiento
de primer nivel de los equipos, obteniendo la produccion
e-_r(:1 las condiciones de calidad, seguridad y plazo reque-
ridos. :
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2.1.2 Capacidades profesionales.

— Interpretar planos, especificaciones técnicas, orde-
nes de fabricacidn y otras informaciones asociadas a
la produccién que le permitan realizar su trabajo con
eficacia y seguridad.

— Operar y controlar los distintos equipos, maquinas
y herramientas, de forma auténoma y en condiciones

de seguridad, con la técnica adecuada a la produccién,.

atendiendo a prioridades establecidas y a principios de
rentabilidad, calidad y plazo exigidos.

— Analizar |las posibles prestaciones de las maquinas
y equipos que intervienen en el proceso de mecanizado,
identificando los pardmetros de regulacién y control, con
el fin de obtener el maximo aprovechamiento de los
mismos y proponer posibles mejoras de los procesos
productivos, teniendo en cuenta los parametros de segu-
ridad v calidad establecidos.

— Responder de la preparacién, programacién de los
equipos de control Y puesta a punto y correcto funcio-
namiento de maquinas, herramientas y utiles bajo su

responsabilidad, resolviendo las incidencias que surjan .

en el desarrollo del trabajo y que impliquen {a interven-
cién sobre dichos elementos, teniendo en cuenta, ade-
mas, los parametros de seguridad y calidad establecidos.

— Poseer una visidn de conjunto y coordinada de
las fases del proceso de fabricacidn por mecanizado,
comprendiendo la funcidon de los diversos equipos vy
magquinas, con objeto de alcanzar los objetivos de la
produccion.

— Interpretar y comprender la informacién de los ins-
trumentos de contrel con el fin de intervenir sobre la
maquina o sistema para obtener el producto dentro de
las tolerancias admitiuas.

— Detectar los di*ferentes defectos obtenidos durante
ia produccion e identificar los parametros sobre los que
hay que actuar para su correccion.

Realizar las operaciones de control de calidad en
mecanizado, aplicando los procedimientos establecidos.

Organizar el trabajo de los operarios que forman
parte de su equipo, realizando el seguimiento de la pro-
duccidn y las comprobaciones de las caracteristicas téc-
nicas de los productos mecanizados y supervisando las
condiciones de seguridad.

— Cumplir su -actividad con orden, rigor y limpieza
de acuerdo con la documentacién e instrucciones gene-
rales recibidas, previniendo los riesgos personales y de
grupc derivados del manejo de maquinas, medios auxi-
liares y materigles.

— Adaptarse a los diversos puestos de trabajo en
relacion con el proceso de mecanizado, asi como a nue-
vas situaciones laborales generadas como consecuencia
de los cambios tecnolégicos producidos en fa evolucion
de su profesion.

— Mantener relaciones fluidas con los miembros del
grupo en el que esta integrado y participar activamente
en la organizacién y desarrollo de las tareas colectivas
para la consecucion de los objetivos asignados, man-

2.1.4 Realizaciones y dom|n|os profesionales.

teniendo una actitud tolerante y respetando el trabajo
de los demas companheros y subordinados.

— Esfablecer comunicaciones verbales, escritas o
graficas con otros departamentos para obtener materia
prima necesaria para la produccién, asi como cursar soli-
citudes de reparacién de los diferentes medios de pro-
duccion y control o realizacidon de Gtiles y accesorios,
utilizando siempre el lenguaje técnico adecuado.

— Administrar y/o gestionar una pequefia empresa
o taller de tipo autéonomo, en los aspectos productivo,
administrativo, comercial y laboral.

— Ejecutar un conjunto de-acciones de contenido
politécnico, de forma auténoma, en el marco de las téc-
nicas propias de su profesion, bajo métodos estableci-
dos.

— Resolver problemas y tomar decisiones individua-
les, siguiendo normas establecidas o procedimientos
definidos dentro del ambito de su competencia, con-
sultando dichas decisiones cuando sus repercusiones
econdmicas o de seguridad sean importantes.

Requerimientos de autonomia en las situaciones de tra-
bajo:

A este técnico, en el marco de las funciones y obje-
tivos asignados por técnicos de nivel superior al suyo,
se le requerirdn en los campos ocupacionales concer-
nidos, por lo general, las capacadades de autonomia en:

— La preparacion de maquinas y eguipos de meca-
nizado por arrangue de viruta, abrasion, confermado y
especiales.

— La programacmn y ajuste de variables de meca-
nizado en maquinas y equipos. :

— El mecanizado de piezas unitarias y pequefas
series.

— Bl mantenimiento de primer nivel de las maquinas
y equipos de mecanizado.

— El transporte de materiales y productas necesanos
para la realizacion del mecanizado.

— La comprobacidon de las caracteristicas del pro-
ducto mecanizado.

— La realizacion de ensayos destructivos y no des-
tructivos.

— La recogida de datos asociados al proceso de
mecanizado.

2.1.3 Unidades de competencia.

1. Determinar los procesos de mecanizado de pie-
zas unitarias.

2. Preparar y programar maquinas y sistemas para
proceder al mecanizado.

3. Mecanizar los productos por arranque de viruta.

4. Mecanizar los productos por abrasion, confor-

" mado y procedimientos especiales.

5. Comprobar las caracteristicas del producto. *
6. Realizar la administracion, gestion y comercia-
lizacién en una pequeiia empresa o taller.

Unidad de competencia 1: determinar los procesos de mecanlzado de piezas unitarias

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.1 Obtener ia informacién técnica para la|— Como consecuencia del analisis del plano de la pieza:

fabricacion, a partir del plano de la pieza
y del plano de mecanizado.

Se determina el procedlmlento de fabricacion de Ia pieza {fun-
dicién, forja, estampamon mecanizado).

Se determina la sucesién de las operaciones de mecanizado que
se deben realizar.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.2

1.3

Establecer el proceso de mecanizado:
fases, parametros de corte, tiempos, a par-
tir de los planos de despiece y de las espe-
cificaciones técnicas, asegurando la fac-
tibilidad del mecanizado, consiguiendo la
calidad del proceso y optimizando los
tiempos y costes.

Seleccionar los utiles y herramientas nece-
sarios para el mecanizado, en funcién del

-tipo de pieza y del proceso de mecanizado.

Determinar los utillajes necesarios para
sujecién de piezas y herramientas, asegu-
rando la factibilidad, optimizando el pro-
ceso y cumpliendo los objetivos de coste
establecidos.

Se seleccionan las maquinas herramientas que hay que emplear
en las distintas fases. '

. Se seleccionan los dispositivos de sujecion, herramientas de corte,

equipo d& verificacion y datos tecnoldgicos de corte. .

Del estudio del plano de mecanizado se identifica:

Material que hay que emplear.

Forma y estado de la pieza en bruto.

Dimensiones finales.

Tratamiento térmico y superficial.

Tolerancias de forma y dimensién. ~

Signos de mecanizado (maquina que se debe utilizar, calidad y
precisién de las superficies). -

Especificaciones particulares {superficie de partida, superficie de
referencia, elementos de referencia, superficie o memorias).

Los procedimientos especificados permiten realizar el mecanizado
con la calidad definida y ef minimo coste.

Las secuencias determinadas permiten realizar el mecanizado
segun normas y especificaciones requeridas.

Se establecen las normas de seguridad vy uso aplicables a las
operaciones de mecanizado en el puesto de trabajo.

El establecimiento del proceso de trabajo se realiza aplicando los
calculos necesarios. : _

La interpretacién de los planos y especificaciones técnicas permite
conocer con claridad y precision el trabajo que se debe realizar.
El proceso de mecanizado obtiene la calidad adecuada y optimiza
los tiempos. -

Los parametros de mecanizado {velocidad de corte, avance, pro-
fundidad) se seleccionan en funcién del material y de las carac-
teristicas de la pieza que hay que mecanizar, asi como de las
herramientas de corte (tipo, material).

Las operaciones de mecanizado son adecuadas a la maquina y
se determinan en funcién del material vy de la calidad requerida.
Se prevén las actuaciones necesarias sobre las operaciones, ante-
riores o posteriores, que afectan al proceso de mecanizado.
El proceso de mecanizado se realiza teniendo en cuenta las ope-
raciones previas y posteriores al mismo.

En la determinacidn del proceso se conjugan adecuadamente:

Las caracteristicas de la pieza (forma geométrica, dimensiones,
precision, peso).

Los medios disponibles para mecanizar la pieza (maquinas, herra-
mientas, utillajes). .

Lals disponibilidades de las maquinas en el momento de hacer
a pieza.

Las herramientas y utiles seleccionados son los adecuados para
realizar el mecanizado en funcion del tipo de material, calidad
requerida y disponibilidad de los equipos. ‘

Se tienen en cuenta las especificaciones del fabricante para elegir
las herramientas. .

Se eligen las herramientas y datiles que permiten el mecanizado
en el menor tiempo y coste posible.

El croquis se realiza segln las normas de representacion grafica
establecidas. _ _

El utillaje definido optimiza la realizaciéon de las operaciones del
proceso.

El croquis definido es completo y permite el desarrollc y la coms-
truccion del utillaje.

En sl croquis se definen los elementaos de rigidizacién provisionales
gue se deben colocar durante el proceso, asi como los accesorios
necesarios para la manipulacién de [os elementos.

El utillaje definido en el croguis permite su cambio en un tiempo
minimo y en condiciones de seguridad.

El coste del utillaje definido esta dentro de los limites admitidos.
Se proponen las posibles mejoras de los utiles y herramientas
disponibles. :
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.5 Elaborar el presupuesto de fabricacién de
piezas unitarias a partir de la informacién
técnica suministrada, identificando, eva-
luando y expresando correctamente los
datos, magnitudes y resultados con el mar-
gen de error establecido.

La valoracion del coste del producto se realiza teniendo en cuenta
todos los factores implicados (relacion calidad/precio, plazo de

. entrega).

La evaluacién cuantitativa del coste se realiza utilizando adecua-
damente la documentacién necesaria (tablas, baremos, guias).
En la confeccion del presupuesto se tienen en cuenta todas las
variables que intervienen {coste de materiales, coste de mano
de obra, coste de herramientas, costes indirectos, tiempos estan-
dar no productivos, tiempos productivos), quedando reflejados con
exactitud los costes totales.

En el presupuesto figura, de forma concisa y clara, la descripcién
completa de las operaciones qgue hay que realizar, utilizando para
ello la documentacion y terminologia adecuadas.

Las condiciones establecidas en el presupuesto respetan la nor-
mativa vigente y son claras y suficientes para evitar, en lo posible,
los conflictos entre las partes.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccion:

Utilizados: catdlogo de herramientas. Manuales de
maquinas y accesorios. Calculadora. Manuales de man- . = ¢}

tenimiento.

mientas. Elementos de transporte y manutencion. Utiies
de trazado.

b) Materiales y productos intermedios: lubricantes,
refrigerantes. Perfiles metdlicos, no metalicos y produc-
tos semielaborados {fundicion, forja).

Productos o resultados del trabajo: Procesos de
mecanizado establecidos. Tiempos de mecanizado para
valoracién de ofertas. Informacién para optimizacién del

Relacionados: Maquinas herramientas, por arranque
de viruta (tornos, fresadoras, taladradoras, punteadoras,
mandrinadoras, brochadaora). Maquinas especiales de
mecanizado (electroerosion penetracion, electroerosion
hilo, plasma, ldser, haz de electrones, chorro de agua,
rebarbadoras, ultrasonidos). Maquinas de conformado
(trefiladoras, extrusionadoras, termoconformado, pren-
sas). Maquinas de abrasidn (rectificadoras cilindros, rec-
tificadoras planas, rectificadoras roscas, rectificadoras
perfiles, punteadoras rectificadoras). Sistemas de amarre
estandar y utillajes especificos. Herramientas de corte,
conformado vy especiales (brocas, cuchillas, fresas, esco-
plos. mandril, troqueles, matrices, matrices para embu-
ticion, matrices progresivas, brochas, escaradores). Acce-
sorios estandar y especiales para el mecanizado. Herra-

proceso. Informacion para fabricacion {(carga de maqui-
nas). Descripcion de los utillajes, sistemas de amarre,
listas de materiales y herramientas que se deben utilizar
en proceso. Presupuestoe para la fabricacidn.

d) Procesos, métodos y procedimientos: procesos
de mecanizado. Procedimientos de croquizacion.

e) Informacioén:

Utilizada: planos, hojas del proceso para los diferentes
tipos de mecanizado. Tipos, geometria y calidades de
herramienta. Material que se debe mecanizar. Parame-
tros de corte. Sistemas y Gtiles de amarre. Capacidades
y modo operativo de la maquina. Sistemnas de alimen-
tacion.

Generada: ho;a de instrucciones. Croquis de los uti-
llajes para sujecion de piezas y herramientas. Presupues-
tos de fabricacion de piezas unitarias.

Unidad de competencia 2: praparar y programar maquinas y sistemas para proceder
al mecanizado

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1 Realizar el trazado de piezas para proceder |— El trazado aporta la informacién que define correctamente la pieza

a su mecanizado, a partir de la informacién |

técnica y planos de despiece, asegurando
la viabilidad del mismo.

para su mecanizado (ejes, centros de taladros, limites de meca-
nizacién, lineas de referencia, lineas de doblado).

El trazado se realiza segun las especificaciones técnicas y la nor-
mativa especifica.

Los medios informatizados {control numeérico, iluminacién selec-
tiva en curvas de nivel) utilizados para el trazado se ajustan a
las necesidades (acabado, precisidn, tolerancias) requeridas.

El marcado se realiza con los productos y métodos (yeso coloidal,
pintura, sulfato de cobre, golpe de granete) adecuados, en funcion
de la manipulacion, temperatura y de acuerdo con las especi-
ficaciones técnicas.

Para el marcado se emplean los medios auxiliares adecuados,
como plantillas y patrones.

El trazado se realiza con los dutiles {punta de trazar, regla, calibre,
compds, gramil} adecuados y de acuerdo con Io establecido en
los planos de fabricacidn.

Las medidas tomadas permiten realizar el trazado correctamente.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

~ 2.2 Seleccionar y montar herramientas y sis-

2.3

24

temas de amarre de las piezas de acuerdo
con el proceso establecido, asegurando el
mecanizado en el tiempo, con la calidad

.y seguridad adecuadas.

Montar y regular los accesorios o dispo-
sitivos para mecanizar o alimentar las
maquinas en funcién de {a orden de fabri-
cacion, para conseguir los pardmetros de
mecanizado establecidos.

Realizar el programa de control numérico
por ordenador (CNC) sobre la maguina, a

partir de la orden de fabricacion, y cola-,

borar en la optimizacion del mismo, pro-
poniendo modificaciones que mejoren la
calidad.

El marcado permite conocer las caracteristicas, de forma y dimen-
sionales, de las piezas que se deben mecanizar.

El trazado y el marcado se realiza con la precisiéon adecuada y
requerida para lograr la calidad esperada del mecanizado.

La correcta interpretacion de los planos y especificaciones técnicas
permite la seleccion del procedimiento y organizacion del trabajo
idoneos.

El tiempo de realizacion se ajusta a los limites establecidos.
Los utiles cumplen las especificaciones técnicas descritas y no
permiten la deformacion de las piezas que sujetan.

El montaje de los tiles se realiza con las herramientas adecuadas,
cuidando la limpieza de los apoyos y el buen estado.de conser-
vacion, y se consiguen las cotas d& montaje especificadas.

Los utiles y herramientas se encuentran en buen estado de afilado
y conservacion y permiten obtener los resultados previstos segin
especificaciones.

Se tienen en cuenta las especificaciones del fabricante para elegir
las herramientas.

Las herramientas han sido reguladas en funcién del proceso
establecido. _

Los pares de apriete son los adecuados.

El reglaje se realiza segtn las especificaciones técnicas y del
fabricante.

El montaje se realiza con la maquina parada y con la seguridad
adecuada.

La regulacién de la maquina se realiza atendiendo al manual de
uso,

El montaje se realiza segun instrucciones del fabricante y de acuer-
do con las normas de seguridad aplicables.

Los elementos se encuentran en huenas condiciones de fun-
cionamiento. .

Se interpretan correctamente los planos o especificaciones téc-
nicas, obteniendo las cotas, pardmetros e instrucciones necesarios.
Se identifican los érganos de maquina encargados de ajustar los
parametros de mecanizado, consiguiendo las valores especifica-

-dos de los parametros.

Los elementos de lubricacién/refrigeracidn estan en condiciones
de uso y garantizan la seguridad. ,

La colocacion y regulacién de los elementos de alimentacion garan-
tiza la consecucion del proceso. :

El programa de CNC establece correctamente:

El orden cronoldgico de las operaciones.
Las herramientas utilizadas.

Los parametros de operacion.

Las trayectorias.

El programa de CNC se establece conjugando adecuadamente:

Las prestaciones de la méaquina (potencia, velocidades, esfuerzos
admisibles). : o

Las caracteristicas del control numérico (tipo de control, formato
blogue, codificacion de funciones).

La geometria de la pieza, el tamafio de la serie y los acabados
que hay que conseguir.

Las dimensiones en bruto de la pieza antes de su montaje en
la maquina. )

El «cero» maquina/pieza.

El tipo de herramientas y los (tiles necesarios.

El almacenamiento y alimentacion automatica de herramientas.

La programacion de la maquina se realiza en funciéon del tipo

de mecanizado, tipo de herramienta, velocidad de trabajo, esfuer- .

zos y tipo de material mecanizado.

El mecanizado es viable y se desarrolla en una secuencia légica

y en el menor tiempo posible.

Iaa trayectoria de la herramienta es la adecuada segun la tecnologia
& corte.
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25

2.6

2.7

2.8

Introducir {0 transferir) y verificar el pro-
grama de CNC a pie de maquina, prepa-
rando las maquinas segin las necesidades
de produccion, asegurando el mecanizado
en el tiempo, con la calidad y seguridad
adecuadas.

Configurar las maquinas o instalaciones
automaticas de. mecanizado, segin la
documentacion técnica y las caracteristi-
cas del sistema, preparando y montando
los utiles de amarre y accesorios reque-
ridos, en condiciones de seguridad.

Programar los equipos (PLC’s y robots) o
instalaciones sobre los mismos en funcién
del proceso de trabajo, consiguiendo la

actuaciéon precisa y optimizando la utili-

zacion, en condiciones de seguridad.

Operar los elementos de regulacion de las
instalaciones automaticas de mecanizado
para garantizar el corregto funcionamiento
de las mismas, de acuerdo con el proceso
ezta(?lecndo y en condiciones de segu-
rida

La programacion permite variar y ajustar algunos parametros del
programa, adaptandolos a las exigencias de los distintos trabajos.
El programa se establece atendiendo a las normas de seguridad.

El programa introducido y la referencia de posicion de la pieza
en-la maquina dan respuesta a la trayectoria prefijada, cumpliendo
con los requenmientos del plano de pieza correspondiente.

La introduccidon del programa no destruye informacién o progra-
mas necesarios en la maquina, ni interfiere el proceso de
mecanizado.

La introduccion ordenada y secuenciada de las drdenes de pro-
gramacion permite la obtencion de las formas requeridas de las
piezas, evitando movimientos indeseados de las mismas durante
el proceso de mecanizado, siendo eliminados, st procede, con
posterioridad.

Los pardmetros de operacion (velocidad de corte, profundidad,
avance, posicion de la herramienta) se fijan de acuerde con las
caracteristicas del material y el procedimiento especificado.

La preparaciéon de la maquina se realiza en funcion del tipo de:
mecanizado, herramienta, material, esfuerzo y velocidad de corte.
Los medios de fijacion de las piezas que deben ser mecanizadas
permiten realizar las operaciones de mecanizado con la precisidn
y seguridad requeridas.

Los programas se archivan con un orden légico.

Los desplazamientos relativos entre piezas y herramientas, el avan-
ce y velocidad de rotacion de cada fase de mecanizado son los
previstos por el programa.

La verificacion del programa CNC permite variar y ajustar para-
metros del programa, adaptandolos a las exigencias del trabajo.
El ajuste de algunos parametros del programa permite adaptarlos
a las exigencias de otros trabajos parecidos.

La verificaciéon permite comprobar que el mecanizado es viable
y se desarrolla en secuencia logica.

" El ciclo en vacio, 0 en su caso la primera pieza, permite confirmar

que se obtiene la calidad prevista.

Se determina el trabajo que se debe realizar, interpretando los
planos y las especificaciones técnicas del producto y proceso (se-

_cuencia de operaciones, Utiles empleados).

Los utiles y accesorios (elementos de sujecion, troqueles) se selec-
cionan teniendo en cuenta el proceso que se va a realizar y las
especificaciones de uso y montaje del fabricante de los mismos.
El montaje de los Utiles se realiza con las herramientas adecuadas,
cuidando ta limpieza de los apoyos y el buen estado de conser-
vacion, de acuerdo con especificaciones técnicas (secuencia, pares
de apriete, regulacion), asi como con las del fabricante y cum-
pliendo las normas de seguridad.

Los dtiles y accesorios se encuentran en buen estado de limpieza
y conservacién y permiten obtener los resultados previstos segin
especificaciones.

Las" especificaciones técnicas del programa (desplazamientos,
velocidades, fuerzas de amarre} se obtienen de la interpretacion
de la documentacion técnica (planos, proceso, manuales de usag).
El programa se realiza segun las especificaciones técnicas del
proceso (secuencia, parametros de sujecion, velocidades) y tiene
la sintaxis adecuada al equipo que debe programar. ’
La interaccién entre el sistema mecdnico auxiliar y la méquina
se realiza en el momento adecuado, con el menor tiempo muerto
posible y con el maximo grado de utilizacion.

El desplazamiento de los manipuladores y robots se realiza sin
colisiones, teniendo en cuenta las normas de seguridad personal
y de equipos.

El programa determina que el sistema ejecute el proceso de ali-
mentacidn, segun las especificaciones técnicas.

Las parametros regulados {velocidad, caudal, presion) se ajustan
a las especificaciones técnicas del proceso y estdn dentro de los
limites tolerables por los sistemas.

Los movimientos de los elementos regulados (cilindros, pinzas,
motores) se realizan en el menor tiempo posible y atendiendo
a las normas de seguridad de las personas y equipos.
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CRITERIOS DE REALIZACION

2.9

Introducir {o transferir) los programas de
robots o PLC's, verificandolos mediante
simulacion o un primer ciclo en vacio, para
garantizar el correcto funcionamiento del
sistema, asegurando el mecanizado en el
tiempo establecido, con la calidad vy la
seguridad adecuados.

2.10 Realizar el transporte y manutencion de

los Gtiles, accesorios y piezas para poder
llevar a cabo la orden de fabricacién; con-
siguiendo la manipulacion correcta sin
dafios y en condiciones de seguridad.

Realizar el mantenimiento de primer
nivel de los equipos e instalaciones,
segun el manual de instrucciones, comu-
nicando las anomalias que no puedan
resolverse en tiempo y forma adecuados.

2.12 Organizary supervisar el trabajo del equi-

po de operarios a su cargo, partiendo de
la orden de fabricacién e instruyéndoles
sl @8 necesario.

Las variables {velocidad, fuerza, presion) se verifican utilizando
los instrumentos adecuados y calibrados.

El programa introducido vy la referencia de posicién de la pieza
en la maquina dan respuesta a la trayectoria prafijada, cumpliendo
con los requerimientos del plano de pieza correspondiente.
La introduccion del programa no destruye informacién o progra-
mas necesarios en la maquina, ni interfiere el proceso de
mecanizado.
La introduccion ordenada y secuenciada de las drdenes de pro-
gramacion permite la obtencidn del tratamiento especificado, evi-
tando movimientos indeseados de las mismas durante el proceso
de mecanizado, siendo eliminados, si procede, con posterioridad.
La verificacién del programa permite ajustar las variables del mis-
mo {desplazamiento, secuencia, velocidad), adaptandolas a las exi-
gen_cias del trabajo. _

| ajuste de algunos parametros del programa permite adaptarlos
a las exigencias de otros trabajos parecidos.
La optimizacién del tiempo se realiza regulando los elementos
que controlan los parametros del proceso.
Las trayectorias programadas garantizan la seguridad de las per-
sonas, equipos e instalaciones.
Los equipos y medios definidos para el transporte de utiles, acce-
sorios materiales y piezas son los adecuados para no producir
deterioros en éstos; se adaptan a las caracteristicas del taller y
cumplen con las normas de seguridad estabiecidas.

.Se utilizan los elementos de transporte y elevaciéon adecuados,

en funcién de las caracteristicas del material que hay que
transportar. '

Los movimientos de los elementos se realizan en condiciones de
seguridad, tanto para el personal como para los propios elementos.

El mantenimiento de primer nivel se realiza teniendo como refe-
rencia la documentacion técnica, ficha de mantenimiento, instruc-
ciones de la empresa y normas de seguridad.

Se observa que los elementos de medida y control del equipo
e instalaciones funcionan correctamente.

La sustitucion de elementos averiados o desgastados restablece
las condiciones normales de funcionamiento, de forma segura
y eficaz.

Una vez utilizado se reatiza siempre la limpieza del equipo.
El cambio de componentes sustituibles se realiza, siempre que
éstos lo requieran, con recambios homologados y adaptandose
a las caracteristicas originaies.

Los elementos susceptibles de engrase se lubrican con la perio-
dicidad establecida.

Los depédsitos de los lubricantes se mantienen en los niveles
optimos.

Los refrigerantes y lubricantes de corte se mantienen con las carac-
teristicas especificadas.

La observacion de los pardmetros de funcionamiento de los equi-
pos e instalaciones detecta sintomas de averia o ma! funcio-
namiento. _

El control de los minimos «stocks» de elementos de repuesto,
asi como el estado de conservacion y localizacidn, estan actua-
lizados.

El registro de la periodicidad de los controles y revisiones efec-
tuados se realiza conforme al plan de mantenimiento.

Las necesidades de mantenimiento que sobrepasen la respon-
sabilidad asignada se transmiten, con prontitud y formas ade-
cuadas, al servicio de mantenimiento y reparacién.

Las normas de seguridad se observan durante la realizacion de
las diversas operaciones de mantenimiento. .

Los operarios a su cargo conocen los medios, herramientas
procesos que tienen que utilizar.
Los operarios a su cargo conocen los cometidos y procedimientos
de trabajo. ‘
Se forma a los operarios a su cargo sobre los cambios tecnologicos
g/ u operativos necesarios para el desarrollo del trabajo. _

e fomentan las actitudes positivas hacia el trabajo y cambios
tecnoldgicos.
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CRITERIOS DE REALIZACION

2.13 Crear, mantener e intensificar relaciones
de trabajo en el entornc de produccién,
resolviendo los conflictos interpersona-
les que se presenten y participando en
la puesta en practica de procedimientos
de reclamaciones y disciplinarios.

2.14 Actuar segun el plan de seguridad e
higiene de la empresa, levando a cabo
tanto acciones preventivas como correc-
toras y de emergencia, aplicando las
medidas establecidas y cumpliendo las
normas y la legislacién vigentes.

Se potencia el ambiente cntlco y de mejora continua.

Se garantiza que las tareas asignadas son ejecutadas de forma
adecuada y en el tiempo previsto.

Las instrucciones son suficientes y precisas, evitando errores en
la interpretacion y ejecucion de las 6rdenes de trabajo.

Se difunden los procedimientos de la empresa entre los miembros
que la constituyen, para que estén informados de la situacion
y marcha de la misma, fundamentalmente en los aspectos de
calidad y productividad.

En la toma de cualquier decision, que afecte a los procedimientos,
se tiene en cuenta y se respeta la legislacion laboral.

Son promovidas y, en su caso, aceptadas, las mejoras propuestas
por cualquier miembro de la empresa, en los aspectos de calidad,
productividad y servicio.

El estilo de direccion adoptado potencia las relaciones personales,
generando actitudes positivas entre las personas y entre éstas
y su actividad o trabajo.

Se establece un plan de formacioén continuada para conseguir
la formacién técnica del personal.

Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud.

Se recaba informaciéon adecuadamente, antes de tomar una deci-
sidn, para resolver problemas de relaciones personales, consul-
tando, si fuera preciso, al inmediato superior.

Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos
en la legislacién vigente y en el reglamento especifico de su entor-
no laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja, se
aporta la informacidn disponible con la minima demora.

Se identifican los derechos y deberes, del empleado y de la empre-
sa, en materia de seguridad e higiene.

Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados
para cada actuacion, siendo su uso y cuidado el correcto.

Se identifican los riesgos printarios para la salud y la seguridad
en el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas ade-
cuadas para evitar accidentes.

Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en con-
diciones de limpieza, orden y seguridad.

Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones
y de los casos peligrosos observados.

En casos de emergencia:

Se realiza el paro de la maquinaria de la forma adecuada y se
produce la evacuacion de los edificios con arreglo a los pro-
cedimientos establecidos.

Se identifica a las personas encargadas de tareas especificas en
estos casos.

Se aplicam las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros
auxilios.

Se actia segtn lo especificado en el plan de seguridad.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccién: maquinas herramientas.

Accesorios estandar y especiales para el mecanizado.
Periféricos de comunicacion de CNC. Herramientas.
Manuales de mantenimiento. Elementos de transporte

Por arranque de viruta (tornos, fresadoras, taladradoras,
punteadoras, mandrinadoras, brochadera). Maquinas
especiales de mecanizado (electroerosidén penetracion,
electroerosion hilo, plasma, laser, haz de electrones,
chorro de agua, rebarbadoras, ultrasonidos). Méaquinas
de conformado (trefiladoras, extrusionadoras, termoco-
normado, prensas). Maguinas de abrasién (rectificadoras
ctlindros, rectificadoras planas, rectificadoras roscas, rec-
tificadoras perfiles, punteadoras rectificadoras). Sistemas
de amarre estandar y utillajes especificos. Herramientas
de corte, conformado y especiales (brocas, cuchillas, fre-
sas, escoplos, mandril, troqueles, matrices, matrices para
embuticién, matrices progresivas, brochas, escaradores}.

y manutencion. Utiles de trazado. Sistemas automaticos
de alimentacion. Consolas de CNC. Manuales de CNC.
Maquinas de CNC. Calculadoras. Robots, manipuladores.

b) Materiales y productos intermedios: lubricantes,
refrigerantes. Perfiles metalicos, no metalicos y produc-
tos semielaborados (fundicion, forja).

¢} Productos o resultados de su trabajo: programas
para CNC. Secuencias de mecanizado. Informacion para
fabricacion (carga de maquinas). Programas que con-
trolan sistemas. Programas para controlar robots, mani-
puladores. Maquinas y sisternas preparados para la pro-
duccidn. Piezas trazadas o semimecanizadas listas para
la fabricacion.
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d) Procesos, - métodos y procedimientos: Procedi-
mientos estandarizados de preparacién y utilizacion de
piezas, maquinas y sistemas. Normas de seguridad. Uti-
lizacién de ayudas a la programacion de CNC. Utilizacién
de simulacion grafica de CNC. Procedimientos estanda-
rizados de programacion, Sistema de medicién y marcaje

mientas. Manuales de maquinas y accesorios. Caracte-
risticas de elementos auxiliares de mecanizado y estam-
pado. Caracteristicas de elementos de trazado. Carac-
teristicas de elementos de nivelacién y sujecion. Tipo
de programacién. Parametros de calidad en el meca-
nizado. Instrucciones del proceso. Instrucciones de man-

de piezas. Técnicas de mecanlzado

e)

Utilizada: planos de despiece. Planos de fabricacion.
Especificaciones técnicas. Catalogos de material y herra-

Informacion:

tenimiento de uso.

Generada: programas de CNC. Fichas de parametros
de puesta a punto. Fichas de resultados de realizacion
de la primera pieza. Hojas de incidencias. Parte de tra-
bajo. Hoja de instrucciones. Informacién para el man-
tenimiento.

Unidad de competencia 3: mecanizar los productos por arranque de viruta

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1

3.2

33

3.4

Realizar las operaciones de mecanizado
que garanticen la sujecion de la pieza, para
conseguir los parametros de calidad pres-
critos, con las condiciones de seguridad
adecuadas.

Meontar, centrando y alineando, las piezas
sobre el utillaje, empleando las herramien-
tas y utiles adecuados, segun el proceso
descrito, en condiciones de seguridad.

Mecanizar piezas unitarias o pequenas
series con maquinas herramientas por
arranque de viruta, en condiciones de
seguridad, siguiendo el proceso estable-
cido y obteniendo la calidad requerida.

Mecanizar seguin el procéeso y controlar
la marcha del mecanizado en procesos
automaticos para la realizacién de series
medianas o grandes, propomendo/reall-
zando las modificaciones necesarias de los
pardmetros establecidos y obteniendo la
calidad requerida.

En el corte prewo del matenal se tlene en cuenta la sobremedida
de mecanizado minima.

Se realiza el mecanizado de las superficies de sujecién o referencia,
cuando el proceso las exige.

Las superficies de referencia se encuentran limpias y dentro de
las tolerancias establecidas.

Los dtiles de sujeciéon garantizan el amarre de la pieza én funcidn
de la forma, dimensiones y proceso de mecanizado.

Se realiza el centrado o alineado de la pieza con la precisidn
exigtda en el proceso.

Se utilizan los elementos de transporte y elevacion, en funcién
de las caracteristicas del material que hay que transportar.

La limpieza de las piezas y utiles permite el correcto posiciona-
miento de éstas.

Se realiza el montaje atendiendo a las condiciones de seguridad.
El tiempo de realizacion del montaje se ajusta al establecido en
la ficha de trabajo.

Los parametros de mecanizado {velocidad, avance, profundldad)
son los adecuados.

Las referencias se establecen atendiendo a la posicion relativa
de la herramienta con respecto a la pieza.

Se tiene en cuenta el desgaste de las herramientas para proceder
a su cambio y correccion de recorridos.

La pieza obtenida se ajusta a las especificaciones técnicas:

Esta dentro de las tolerancias de forma y dimensiones.

El acabado superficial cumple con los rangos especificados en
el plano de fabricacion.

El material de la pieza no sufre transformaciones no previstas
en el proceso {(por sobrecalentamientos, deficiente refrigera-
cidn/lubricacion). ‘

El material de la pieza es el especificado en el plano de fabricacidn.

El mecanizado se realiza en el tiempo establecido.

La utilizacion de maquinas y herramientas, asi como las opera-
ciones, se realizan con preciston y eficacia, respetando las normas
de seguridad y salud laboral.

Las anomalias detectadas son subsanadas o puestas en cono-
cimiento del servicio de mantenimiento y reparacion.

La comunicacidn con otros miembros de su departamento garan-
tiza la continuidad de la produccion.

Se corrigen los desplazamientos de las herramientas o piezas en |
funcion del desgaste de los Utiles de corte.

Las referencias se establecen atendiendo a la posicion relativa
de herramlenta/pleza

La comunicacion con otros miembros de su departamento garan-
tiza la continuidad de la produccion.

La interpretacién de planos y especificaciones técnicas permite
conocer con claridad y precisiéon el trabajo que debe realizar.
Los pardmetros de mecanizado {velocidad de corte, avance, pro-
fundidad) son los dptimos para que se produzca en condiciones
de calidad, tiempo y coste adecuados.

Las operaciones se realizan bajo estricto cumplimiento de las nor-
mas de seguridad.
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3.5

3.6

3.7

3.8

Verificar dimensionalmente los productos:

mecanizados, en base al plan de control,
teniendo en cuenta el instrumental dispo-
nible y sus capacidades, observando las
normas y procedimientos establecidos.

Organizar y supervisar el trabajo del equi-
po de operarios a su cargo, partiendo de

la orden de fabricacion e instruyéndoles|-

$i @5 necesario.

Crear, mantener e intensificar relaciones
de trabajo en el entorno de produccion,
resolviendo los conflictos interpersonales
que se presenten y participando en la
puesta en practica de procedimientos de
reclamaciones y disciplinarios.

Actuar segun el plan de seguridad e higie-
ne de la empresa, llevando a cabo tanto
acciones preventivas como correctoras y
de emergencia, aplicando las medidas
establecidas y cumplierido las normas y
la legislacion vigentes.

El producto obtenido se ajusta a las especificaciones técnicas y
de forma del plano o ficha de trabajo.

La produccién se mantiene constante resolviendo los problemas
que se planteen.

Las herramientas se mantienen reguladas para garantizar la calidad
del producto.

Los controles que se realizan son los establecidos por los planos
y documentacion técnica.

Los instrumentos son los adecuados para realizar la verificacion
conforme a las especificaciones técnicas del producto.

Los elementos de verificacién estan calibrados correctamente.
Las instalaciones y equipos, asi como los productos gue se deben
verificar, se encuentran en las condiciones de temperatura y hume-
dad establecidas en el procedimiento de verificacion.

La verificacidn se realiza conforme a los procedimientos estable-
cidos en las normas.

Los operarios a su cargo conocen los medios, herramientas y
procesos que deben utilizar.

Los operarios a su cargo conécen Ios cometidos y procedimientos
de trabajo.

Se forma a los operarios a su cargo sobre los cambios tecnoldgicos
y/u operativos necesarios para el desarrolio del trabajo.

Se fomentan las actitudes positivas hacia el trabajo.

Se potencia el ambiente critico y de mejora continua.

Se garantiza que las tareas asignadas son ejecutadas del modo
adecuado y en el tiempo previsto.

Las instrucciones son suficientes y precisas, evitando errores en
la interpretacién y ejecucion de las drdenes de trabajo.

Se difunden los procedimientos de la empresa entre los miembros

que la constituyen, para que estén informados de la situacion

vy marcha de la misma, fundamentalmente en los aspectos de

calidad y productividad.

En la toma de cualquier decisién, que afecte a los procedimientos,

se tiene en cuenta y se respeta la legislacidn laboral.

Scon promovidas y, en su caso, aceptadas, las mejoras propuestas

por cualguier miembro de la empresa, en los aspectos de calidad,

productividad y servicio.

£l estilo de direccidén adoptado potencia las relaciones personales,

generando actitudes positivas entre las personas y entre éstas
su actividad o trabajo.

ge establece un plan de formacién continuada para conseguir

la formacion técnica del personal.

Se identifican los conflictos que se originan en el &mbito de trabajo

y se toman las medidas para resolverlos con prontitud.

Se recaba informacidn adecuadamente, antes de tomar una deci-

sidn, para resolver problemas de relaciones personales, consul-

tando, si fuera preciso, al inmediato superior.

Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos

-en la legislacién vigente y en el reglamento especifico de su entor-

no laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja, se
aporta la infoermacian disponible con la minima demora.

Se identifican los derechos y deberes del empleado y de la empresa
en materia de seguridad e higiene.

Se identifican los equipos v medios de seguridad mas adecuados
para cada actuacion, siendo su uso y cuidado el correcto.

Se identifican los riesgos primarios para la salud y la seguridad
en el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas ade-
cuadas para evitar accidentes.

Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en con-
diciones de limpieza, orden y seguridad.

Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones

.y de los casos peligrosos observados.

En casos de emergencia:

Se realiza el paro de la maquinaria de la forma adecuada y se
produce la evacuacion de los edificios con arreglo a los pro-
cedimientos establecidos.

Se identifica a las personas encargadas de tareas especificas en
estos casos.
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CRITERIOS DE REALIZACION

Seaplican las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros
auxilios.

Se actua segiin lo especificado en el plan de seguridad.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccion: maquinas herramientas
por arranque de viruta (tornos, fresadoras, taladradoras,
punteadoras, mandrinadoras, brochadoras). Sistemas de
amarre estandar y utillajes especificos. Herramientas de

corte. Accesorios estandar y especiales para el meca- .

nizado. Elementos de transporte y manutencion. Herra-
mientas manuales. Elementos de medicién y control.
Medios de proteccidn personal.

b) Materiales y productos intermedios: lubricantes.
Refrigerantes. Perfiles metalicos, no metalicos.

- ¢) Productos o resultados del trabajo: piezas meca-
nizadas. Informacion cuantitativa y cualitativa sobre el
proceso. Productos semielaborados.

d) Procesos, métodos y procedimientos: reglaje y
colocacion de las herramientas. Introduccién de correc-
ciones en maquinas de CNC. Sujecion de tas piezas a
mecanizar en la propia maquina o en paletas de alimen-

taciéon progresiva. Reajuste de los parametros de corte
{velocidad de corte, avance). Técnicas de mecanizado.
Supervisién y control de! funcionamiento en el caso de
los equipos que trabajan de forma auténoma. Pautas
de control y verificacion. '

e) Informacién:

Utilizada: planos, érdenes de fabricacién. Especifica-
ciones técnicas. Pautas de control. Instrucciones del pro-
ceso. Instrucciones sobre funcionamiento y manejo de
los equipos, maquinas e instalaciones. Normas de segu-
ridad en las operaciones de maquinas, equipos e ins-
talaciones. instrucciones de control. PardAmetros de cali-
dad en el mecanizado. Instrucciones de mantenimiento
de uso.

Generada: ficha de materiales consumidos. Listado
de piezas mecanizadas. Fichas de resultados de la veri-
ficacién dimensional. Hoja de incidencias. Parte de tra-
bajo. Hoja de instrucciones.

Unidad de competencia 4: mecanizar los productos por abrasién, conformado y procedimientos especiales

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.1

4.2

4.3

Realizar las operaciones de mecanizado
que garanticen la sujecion de la pieza, para
conseguir los pardmetros de calidad pres-
critos, con las condiciones de sequridad
adecuadas.

Montar, centrando y alineando, las piezas

sobre los uatillajes, empleando las herra-

mientas y utiles adecuados, segun el pro-

ge(sjo descrito, en condiciones de seguri-
ad.

Efectuar operaciones de acabado por
abrasién, a partir de los planos de despiece
o el proceso establecido, ajustandose a
los pardmetros de calidad exigidos, en
condiciones de seguridad.

En el corte previo del material se tiene en cuenta la sobremedida
de mecanizado minima.

Se realiza el mecanizado de las superficies de sujecidn o referencia
cuando el proceso la exige.,

Las superficies de referencia se encuentran limpias y dentro de
tas tolerancias establecidas.

Los utiles de sujecidon garantizan el amarre de la pieza en funcién
de la forma, dimensiones y proceso de mecanizado. @
La sujecion .y preparacion de la piezay electrodos garantiza la
exactitud de las operaciones de mecanizado.

El montaje sobre el utillaje se realiza centrando y alineando la
pieza sobre el mismo con la precisién exigida en el proceso.
La limpieza de las piezas y utiles permite el correcto posiciona-
miento de éstas.

El tiempo de realizacién del montaje se ajusta al establecido en
ta ficha de trabajo.

Las operaciones se realizan ordenadamente y con la seguridad
adecuada.

Se utilizan los elementos de transporte y elevacién en funcién
de las caracteristicas del material que hay que transportar.

La correcta interpretacion de los planos y/o especificaciones téc-
nicas permite identificar el procedimiento que debe utilizarse y
el producto que hay que obtener. _

La interpretacion de la ficha de trabajo permite identificar las apli-

~ caciones que hay que realizar y la organizacion del puesto de

trabajo.

Se realiza la toma de referencia de las herramientas con respecto
a la pieza. : .

Se tiene en cuenta el desgaste de las herramientas para proceder
a su cambio o afilado.

Las herramientas abrasivas se perfilan periédicamente para evitar
el embotamiento de las mismas y garantizar la calidad del
producto.

La velocidad de corte, el avance y la profundidad. asi como la
velocidad de giro de la pieza {(cuando es cilindrica), son en todo
momento los adecuados. )

El tipo de abrasivo, asi como el tamadio del grano, es el adecuade
para conseguir la calidad superficial especificada. '
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4.4

45

4.6

Realizar el afilado de herramientas o Utiles
de corte segun los procedimientos esta-
blecidos, actuando en condiciones de
seguridad, para conseguir las caracteris-
ticas de calidad exigidas.

Realizar las operaciones manuales de aca-
bado, con utiles de corte y conformacion,
a través de la observacion del comporta-
miento de los mismos en el proceso.

Controlar el proceso de conformado por
corte, embuticion y extrusion, variando los
pardmetros para conseguir la calidad exi-
gida, a partir del proceso establecido.

El producto obtenido se ajusta a la forma y especificacién técnicas
establecidas.

El tiempo de realizacidn se ajusta al establecido por la ficha de
trabajo.

Las operaciones se realizan con la seguridad adecuada.

Se propone la optimizaciéon de los parametros de mecanizado,
para producir con la calidad establecida y en el menor tiempo
posible.

Las anomalias detectadas durante la ejecucion del mecanizado
son subsanadas o puestas en conocimiento del servicio de
mantenimiento.

La comunicacion con otros miembros de su departamento garan-
tiza fa continuidad de la produccion.

_La correcta interpretacion de los planos y/o especificaciones téc-.

nicas permite identificar el procedimiento que debe utilizarse.
La interpretacion de la ficha de trabajo permite identificar las ope-
raciones que hay que realizar y la organizacion del puesto de
trabajo.

El tiempo de realizacion se ajusta al establecido en la ficha de
trabajo.

Las operaciones se reahzan con la seguridad adecuada.

Se toma la referencia de la herramienta con respecto a la pieza.
Los angulos de corte son Jos adecuados para el material que
se trabaja y cumplen las especificaciones del fabricante,

El afilado no. afecta a las caracteristicas de dureza de las
herramientas.

El afilado se realiza dentro de la vida atil de las herramientas.
Las anomalias detectadas son subsanadas o puestas en cono-
cimiento del servicio de mantenimiento y reparacion.

El estado de las matrices garantiza la fluidez y calidad de la chapa.
La interpretacion de los planos y especificaciones técnicas permite
conocer con claridad y precisidon el trabajo que hay que realizar.
El puesto de trabajo se mantiene limpio y ordenado.

Las operaciones se realizan bajo estricto cumplimiento de las nor-
mas de seguridad.

La correcta interpretacion de los planos y/o especificaciones téc-
nicas permite identificar el procedimiento que debe utilizarse y
el producto que hay que obtener.

La interpretacion de la ficha de trabajo permite identificar las ope-
raciones que hay que reallzar vy la organizaciéon del puesto de
trabajo.

El tiempo de realizacién se ajusta al establecido en la ficha de
trabajo.

La utilizacidon de las maquinas y herramientas se realiza con pre-
cisidn, eficacia y respetando las normas de seguridad.

Los utillajes/herramientas son reajustados con el fin de garantizar
la calidad de la produccidn.

La manipulacion, orden y limpieza de Utiles y herramientas es
correcta, garantizando la calidad de los productos.

La lubricacion empleada durante el proceso es la adecuada para
el matenial de la pleza

El diametro del punzon el redondeamiento de ia matriz, el redon-
deamiento del punzdn y el juego entre matriz y punzén son en
todo momento los adecuados.

E! producto obtenido se ajusta ala forma y especificaciones téc-
nicas establecidas.

Las labores de mantenimiento de primer nivel previstas para las
maquinas, instalaciones o equipos se efectian segdn las fichas
de mantenimiento.

La comunicacion con otros miembros de su departamento garan-
tiza la continuidad de ia produccion.

Las observaciones del proceso permiten proponer mejoras a los
departamentos de planificacién y disefio.
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4.7

48

4.9

Realizar el mecanizado por procedimien-
tos especiales (electroerosion, plasma,
ultrasonidos, haz de electrones, léser,
chorro de agua) en condiciones de sequ-
ridad, segun el proceso establecido a partir
del plano de despiece o croquis.

Verificar dimensionalmente los productos
mecanizados segin el plan de control,
teniendo en cuenta el instrumental dispo-
nible y sus capacidades, observando las
normas y procedimientos establecidos.

Organizar y supervisar el trabajo del equi-
po de operarios a su cargo, partiendo de
la orden de fabricacién, instruyéndoles si
es necesario.

La correcta interpretacioén de los planos y/o especificaciones téc-
nicas permite identificar el procedimiento que se debe utilizar
y el producto que hay que obtener.

La interpretacion de la ficha de trabajo permite identificar fas ope-
raciones que hay que realizar y la organizacién del puesto de
trabajo.

Los desplazamientos de las herramientas o piezas se corrigen
en funciéon del desgaste de los utiles de mecanizado.

El producto obtenido se ajusta a la forma y especificaciones téc-
nicas establecidas.

Se propone la optimizacion de los parametros de mecanizado,
para producir con la calidad establecida y en el menor tiempo
posible.

Las anomalias detectadas durante fa ejecucion del mecanizado
son subsanadas o puestas en conocimiento del servicio de
mantenimiento.

Las «referencias» se establecen atendiendo a las posiciones rela-
tivas de la herramienta/pieza.

La comunicacion con otros miembros de su departamento garan-
tiza la continuidad de la produccién.

El tiempo de realizacion se ajusta al establecido por la ficha de
trabajo.

Las operaciones se realizan. ordenadamente y con la seguridad
adecuada.

En el mecanizado por electroerosidén se tienen en cuenta los
siguientes valores caracteristicos:

El caudal de arranque, dependiendo del matenal que hay que
mecanizar y del electrodo.

El desgaste del electrodo, dependiendo de las propiedades tec-
noldgicas del material y temperatura de fusién, temperatura
de ebullicidn, calor de fusidon, conductividad calorifica, resisten-
cia. microestructura, composicion quimica y forma geomeétrica.

La exactitud de la reproduccion, dependiendo de la sujecion y
preparacion de electrodos y pieza y de la solidez de la maquina.

La rugosidad superficial.

Se realiza la eliminacion de los productos de erosién para evitar
la formacion de puente entre el electrodo y la pieza.
En el mecanizado por ultrasonidos se tienen en cuenta:

El tipo de abrasivo (carburo de boro, carburo de silicio, polvo
de diamante y 6xido de aluminio), asi como el tamafio del grano,
son los adecuados a las espec:fucacuones de calidad superficial
y exactitud.

La herramienta tiene la forma determinada.

En el uso de mecanizado por plasma se tienen en cuenta las
dos posibilidades (arco directo y arco indirecto) en funciéon de
que el material sea eléctricamente conductor o aislante, metalico
0 no metdlico.

En el mecanizado por chorro de agua se han tenido en cuenta
los sistemas de:

Generacion de presion.
Emisién de chorro.
Manipulacion.

Los controles que se deben realizar son los. establecidos por los
planos y documentacion técnica.

Los elementos de verificacién estan calibrados correctamente.
Los instrumentos son los adecuados para realizar la verificacion
conforme a las especificaciones técnicas del producto.

Las instalaciones se encuentran en las condiciones de temperatura
y humedad establecidas en el procedimiento de verificacion.
La verificacién se realiza conforme a los procedimientos estable-
cidos en las normas.

Los operarios a su cargo conocen los medios, herramlentas y
procesos que deben utilizar.

Los operarios a su cargo conocen los cometidos y procedimientos
de trabajo.
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4.10 Crear, mantener e intensificar relaciones
de trabajo en el entorno de produccidn,
resolviendo los conflictos interpersona-
les que se presenten y participando en
la puesta en practica de procedimientos
de reclamaciones y disciplinarios.

4.11 Actuar segun el plan de seguridad e
higiene de la empresa, levando a cabo
tanto acciones preventivas como correc-
toras y de emergencia, aplicando las
medidas establecidas y cumpliendo las
normas y la legislacién vigentes.

Se forma a los operarios a su cargo sobre los cambios tecnoldgicos
y/u operativos.

Se formentan las actitudes positivas hacia el trabajo y las nuevas

tecnologias.

Se potencia el ambiente critico y de mejora continua.

Se garantiza que las tareas asignadas son ejecutadas de modo

adecuado y en el tiempo previsto.

Las instrucciones son suficientes y precisas, evitando errores en

la interpretacidn y ejecucion de las ordenes de trabajo.

Se difunden los procedimientos de la empresa entre los miembros
que la constituyen, para que estén informados de la situacion
y marcha de la misma, fundamentaimente en los aspectos de
calidad y productividad.

En la toma de cualquier decision, que afecte a los procedlmlentos
se tiene en cuenta y se respeta la legislacion laboral.

Son promovidas y, en su caso, aceptadas, las mejoras propuestas
por cualguier miembro de la empresa, en los aspectos de calidad,
productividad y servicio.

El estilo de direccién adoptado potencia las relaciones personales,
generando actitudes positivas entre las personas y entre éstas
y su actividad o trabajo.

Se establece un plan de formacidn continuada para conseguir
la formacion técnica del personal.

Se identifican los conflictos que se originan en ¢l &mbito de trabajo
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud.

Se recaba informacién adecuadamente, antes de tomar una deci-
sion, para resolver problemas de relaciones personales, consul-
tando, si fuera preciso, al inmediato superior.

Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos
en fa legislacion vigente y en el reglamento especifico de su entor-
no laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja se
aporta la informacion disponible con la minima demora.

Se identifican los derechos y deberes del empleado y de la empresa
en materia de seguridad e higiene.

Se identifican los equipos y medios de seguridad méas adecuados
para cada actuacion, siendo su uso y cuidado el correcto.

Se identifican los riesgos primarios para la salud y la seguridad
en el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas ade-
cuadas para evitar accidentes.

Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en con-
diciones de limpieza, orden y seguridad.

Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones
y de los casos peligrosos observados.

En casos de emergencia;

Se realiza el paro de la maquinaria .de forma adecuada y se
produce la evacuacion de los edificios con arreglo a los pro-
cedimientos establecidos.

Se identifica a las personas encargadas de tareas especificas en
estos casos.

Se aplican las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros
auxilios,

DOMINIO PROFESIONAL

b} Materiales y productos intermedios: lubricantes
y refrigerantes. Perfiles metalicos y no metalicos. Pro-

a) Medios de produccién: maquinas de abrasion
(rectificadoras cilindro, rectificadoera plana, rectificadora
rosca, rectificadora perfiles, punteadoras rectificadora).
Maquinas de conformado (trefiladoras, extrusionadoras,
prensas, termo conformado). Maquinas especiales de
mecanizado (electroerosidn penetracién, electroerosion
hilo, plasma, laser, haz de electrones, chorro de agua,
rebarbadoras, ultrasonidos). Sistemas de amarre estan-
dar y utillajes especificos. Herramientas abrasivas de con-
formado y especiales. Accesorios estandar y especiales
para el mecanizado. Herramientas manuales. Elementos
de medicidn y control. Medios de proteccién personal.

ductos semielaborados.

c} Productos o resultados del trabajo: piezas meca-
nizadas. Informacién cuantitativa y cualitativa sobre el
proceso,

d) Procesos, métodos y procedimientos: reglaje y
colocacion de utillajes. Sujecion de piezas en la propia
macuina, Técnicas de conformado. Técnicas de abrasion.
Técnicas de mecanizado especiales. Pautas de control
y verificacion.

e) Informacion:

Utilizada: planos. Ordenes de fabricacion. Especifica-
ciones técnicas. Pautas de control. Instrucciones del pro-
ceso. Instrucciones de funcionamiento y manejo de equi-
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pos, maquinas e instalaciones. Normas de seguridad en
las operaciones de maquinas, equipos e instalaciones.
Instrucciones de control. Pardmetros de calidad en el
mecanizado. Instruccionaes de mantenimiento de uso.

Generada: fichas de materiales consumidos. Listado
de piezas mecanizadas. Fichas de resultados de la veri-
ficacién dimensional. Hoja de incidencias. Parte de tra-
bajo. Hoja de instrucciones.

Unidad de competencia 5: comprobar las caracteristicas del producto

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

5.1

5.2

5.3

Realizar los controles de recepcion de los
materiales y componentes, aplicando los
procedimientos establecidos, cumpliendo
las normas de seguridad requeridas y ase-
gurando el nivel de calidad de recepcion.

Realizar el control de la fabricacién, a partir
de las pautas de contro! y con los medios
previstos y realizar el informe correspon-
diente o recoger los datos en el formato
adecuado.

Calibrar periédicamente los equipos de
medicion de su competencia, segun
manual de calibraciéon y procedimientos
escritos establecidos.

La recepcion de materiales y componentes se realiza teniendo
en cuenta las especificaciones recibidas.

Los materiales y componentes dafiados, o que no cumplen con
las especificaciones de pedido, son rechazados, comunicandose
el hecho al proveedor y responsable de compras, actuando segin
especificaciones. _

Los materiales se corresponden en forma, cantidad y calidad con
el pedido realizado y estan en correcto estado.

El control y registro de los materiales y productos se realiza median-
te fichas de control o sistemas informatizados.

Se verifica la «trazabilidad» de los materiales y componentes.
El control y supervision de los materiales rechazados permite cla-
sificarlos y estibarlos segin el grado de rechazo.

La descarga, manejo y estiba de los materiales se efectia en
el lugar y con los medios adecuados, clasificdndolos segiin uso
y de modo que no sufran deterioro.

Se aplican las normas de seguridad durante los trabajos de
recepcion.

El estado en que se encuentra el envio (aceptado, rechazado,
pendiente de inspeccién) se identifica adecuadamente mediante
etiqueta u otro sistema.

En la recepcién de materiales y componentes se comprueba la
documentacidn técnica (certificado de calidad, graficos de control,
estudios de capacidad) que le acompania.

Los elementos que deben verificarse estan en correcto estado
de limpieza y carentes de rebabas.

- Las piezas estan estabilizadas térmicamente a una temperatura

adecuada para su verificacidn.

E! almacenaje y manipulacidon de los elementos que hay que veri-
ficar no produce tensiones en ellos. -

Las medidas realizadas permiten comprobar que un elemento o
subconjunto tiene las dimensiones, formas y aspectos espe-
cificados. -

Los instrumentos de comprobacion permiten obtener medidas con
la precision requerida.

La «trazabilidad» de los materiales y componentes queda garan-
tizada mediante la realizacidon de las oportunas anotaciones.
La verificacion se realiza conforme a las pautas establecidas en
el procedimiento de control vy con la periodicidad establecida en

~ las series largas.

Los resultados obtenidos se reflejan en graficos o documentos
comprensibles. '

La aplicacion de aparatos de medida y comprobacion permite
detectar anomalias existentes en elementos y subconjuntos que
provocan la no conformidad. '

Los criterios de aceptacion/rechazo se aplican segun especifica-
ciones técnicas.

La aplicacion de las acciones correctivas establecidas permite,
en su caso, la reparacion o recuperacién de productos no
conformes. ' '

La calibracién periddica de los equipos permite obtener valores
con la fiabilidad requerida.

El patrén seleccionado se corresponde con las indicaciones que
deben detectarse. :

El mantenimiento, uso, control y almacenado de los equipos se
realiza segiin manual de uso o instrucciones. '
Se realiza el marcado de los instrumentos y equipos con la refe-
rencia para su control posterior.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

5.4 Realizar la preparacion y ejecucién de

ensayos destructivos (E.D.), aplicando los
procedimientos. establecidos y la norma-

“tiva especifica. .

5.5 Realizar la preparacién y ejecucion de
ensayos no de_str_uctwos {E.N.D.), aplican-
do los procedimientos establecidos y la
normativa especifica.

6.6 Realizar los informes con los resultados

de las comprobaciones realizadas, a fin de
mantener un registro de las mismas y pro-
poner medidas correctoras frente a des-
viaciones de las especificaciones.

Se realiza la preparacion y control de toda la doecumentacion (fi-
chas, tarjetas y etiquetas de identificacién)} que genere el programa
de mantenimiento.

El archivo de certificados de los patrones de referencia se mantiene

.actualizado.

El mantenimiento y cuidado de los patrones de referencia se realiza
segun manual de uso o instrucciones, enviadndolos, cuando pro-
ceda, a los laboratorios de orden superior para su recalibracion.

Las probetas se adecuan a la normativa existente para realizar
el ensayo.

El tipo de ensayo, asi como el método aplicado, es el adecuado
a la variable y a la pieza que hay que inspeccionar.

La interpretacion de los resultados obtenidos permite establecer
el grado de cumpiimiento de las especificaciones que deben
controlarse.

Se realiza la calibracion y mantenimiento de utillajes y maquinas
de ensayo.

La realizacion del ensayo contempla los requisitos de seguridad
aplicables.

E! tipo de ensayo (liquidos penetrantes, particulas magnéticas ultra-
sonidos, radiologia, ...), asi como el método aplicado, es el ade-
cuado al tipc de defecto que se trata de detectar.

La seleccion del liquido penetrante y el método de observacion
se efectdan de acuerdo con la inspeccion gue hay que realizar,
La preparacion de la zona que se va a inspeccionar se realiza
de acuerdo al procedimiento establecido y las especificaciones
recibidas.

La interpretacién de las indicaciones encontradas como resultado
del ensayo se corresponde con los criterios establecidos.

El tiempo de permanencia de los liquidos se controla segun !o
establecido.

La limpieza final de la superficie inspeccionada se realiza una
vez finalizado el ensayo.

El defecto encontrado mediante ensayo radioldgico se identifica
comparandolo con el Album radiografico.

La pro;cjeccién personal permite realizar el ensayo sin riesgo para
la salud. :

Las medidas de seguridad tomadas permiten que las radiaciones
no afecten a ninguna persona del area mas cercana.

Los informes se adecuan al procedimiento establecido y estan
expresados con claridad y precision.

Las propuestas referentes al proceso de mecanizado permiten
gue se minimicen o corrijan las desviaciones de las caracteristicas
que se deben conseguir.

El tratamiento estadistica de los resultados ohtenidos permite la
elaboracion de gréaficos de conirol.

Se realiza el registro de las resultados en la ficha de entradas
de los materiales, productos y componentes.

Los informes reflejan las incidencias observadas durante el control
de las materias primas, operaciones de mecanizado y de las piezas
mecanizadas, para su posterior tratamiento.

DOMINIO PROFESIONAL

Placas radiograficas, liquidos penetrantes, particulas
para ensayos de particula magnética.

a) Medios de produccion: eqguipos de medicion
dimensional, eléctrica y electrénica. Equipos de labora-
torio para analisis de materiales. Equipos para ensayos
no destructivos. Equipos para anélisis de caracteristicas
especificas. Equipos para ensayos funcionales o de vida.
Equipo para comprobacion de resistencia a los agentes
climaticos. Materiales de referencia. Patrones de refe-
rencia certificados por laboraterios autorizados. Soportes
informaticos y estadisticos,

b) Materiales y productos intermedios: piezas y equi-
pos para ser verificados. Probetas para realizar ensayos.

c) Principales resultados del trabajo: informes escri-
tos de resultados de verificaciones y ensayos. Materiales,
elementos recepcionados vy clasificados. Equipos de
medida y ensayc calibrados. Radiografias para su valo-
racion, Certificados de control de procesos.

d) Procesos, métodos y procedimientos: métodos
de medida en una, dos o tres dimensiones. Procedimien-
tos de ensayos. Procedimientos de calibracién. Métoedos
y técnicas de E.N.D. Métodos y técnicas de E.D. Pro-
cedimientos de gjecucion.
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e} Informacién:

Utilizada: planos de!l producto o componente. Espe-
cificacién de ingenieria o de cliente. Normas de apli-
cacion nacionales o internacionales. Certificados de cali-
bracién de patrones y materiales de referencia. Plan de
control. Pautas de control. Graficos de control. Normas
de muestreo. Documentacion del producto para su entra-

.da en fabrica, de requerimiento en el proceso o de envio.

Norma de proveedores. Procedimiento de calibracién
para los equipos de medicién. Documentos para la homo-
logacion. Etiquetas, fichas.

Generada: datos y gréficos de las verificaciones y
ensayos realizados. Informes sobre los productos veri-

ficados. Parte de trabajo. Hoja de incidencias.

Unidad de competencia 6: realizar la administracién, gestion y comercializacién en una pequefia

empresa o taller

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

6.1 Evaluar la posibilidad de implantacién de |— Se selecciona la forma juridica de empresa mas adecuada a los
una pequefia empresa o taller en funcién recursos disponibles, a los objetivos y a las caracteristicas de la
de su actividad, volumen de negocio y actividad.
objetivos. Se realiza el estudio de viabilidad, donde se contemplan:

La estructura organizativa adecuada a los objetivos.

La ubicacion fisica y ambito de actuacion (distancia clientes/pro-
veedores, canales de distribucién, precios del sector inmobiliario
de zona, elementos de prospectiva).

La demanda potencial y previsién de ingresos.

Las necesidades de financiacion y forma-mas rentable de la misma.

La rentabilidad del proyecto.

La posibilidad de subvenciones y/o ayudas a la empresa ¢ a la
actividad, ofrecidas por las diferentes Administraciones publicas.

Se determina la composicion de los recursos humanos necesarios,

atendiendo a formacidn, experiencia y condiciones actitudinales,

si procede.

6.2 Determinar las formas de contratacion Se identifican las formas: de contratacidn vigentes.
mas idéneas en funcién del tamafio, acti- Se seleccionan las formas de contrato éptimas para resolver las
vidad y objetivos de una pequefia empre- necesidades de la empresa.
sa. .

6.3 Elaborar, gestionar y organizar la docu- Se define una organizacion de la documentacién para que, en
mentacién necesaria para la constitucion todo momento, se pueda tener informacion sobre la situacién
de una pequefa empresa y la generada econémico-financiera de la empresa.
por el desarrollo de su actividad econd- Los documentos generados: facturas, albaranes, notas de pedido,
mica. letras de cambio, cheques y recibos, se elaboran en el formato

establecido por la empresa, con los datos necesarios en cada

caso y de acuerdo con la legislacion vigente,

6.4 Promover la venta de productos o servi- En el plan de promociodn se tiene en cuenta la capacidad productiva
cios, mediante los medios o relaciones de la empresa y el tipo de clientela adecuado a los productos
adecuados y en funcion de la actividad ¥ servicios de la misma. :
comercial requerida. Se selecciona el tipo de promocién que hace éptima la relacion

* entre el incremento de las ventas vy el coste de la promocidn.

La participacion en ferias y exposiciones permite establecer los

cauces de distribucién de los diversos productos o servicios.

6.5 Negociart;.:on prc&veeldores, cgfar_\tesyorgg— Se tienen en cuenta, en la negociacion con los proveedores:
nismos, buscando las condicicnes mas .
ventajosas en las operaciones comercia- Precios del mercado.
les. Plazos de entrega.

Calidades.

Transporte, si procede.

Descuentos.

Volumen de pedido.

Liquidez actual de la empresa.

En las condiciones de venta propuestas a los clientes se tienen

en cuenta;

Margenes de beneficios.

Precio de coste.

Tipos de clientes.

Volumen de venta.

Condiciones de pago.

Plazos de entrega.

Transporte, si procede.

Garantia.

Atencidn post-venta.
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REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION
6.6 Crear, desarrollar y mantener buenas rela-{— ‘Se transmite, en todo momento, la imagen deseada de la empresa.
ciones con clientes reales o potenciales.[— Los clientes son atendidos con un trato diligente y cortés, y en

el margen de tiempo previsto.

— Se responde satisfactoriamente a su demanda, promoviendo las
futuras relaciones. .

— Se comunica a los clientes cualquier modificacion o innovacion
de la empresa que pueda interesarles.

6.7 Identificar, en tiempo y forma, las acciones |— Se identifican los registros exigidos por la normativa vigente.
derivadas de las obligaciones Iegales de!— Se identifica el calendario fiscal correspondiente a la actividad

una empresa.

economica desarrollada. o
— Se identifican, en tiempo y forma, las obligaciones legales
laborales. '

Altas y bajas laborales.
Nominas.
Seguros sociales.

DOMINIO PROFESIONAL

a} Informacidon que maneja: documentacién admi-
nistrativa: facturas, albaranes, notas de pedido, letras
de cambio, cheques.

b) Documentacidn con los distintos organismos ofi-
‘ciales: permisos de apertura del local, permiso de obras.
Néminas TC1, TC2, Alta en IAE. Libros contables oficiales
y libros auxiliares. Archivos de clientes y proveedores.

c) Tratamiento de la informacidn: tendrd que cono-
cer los tramites administrativos y las obligaciones con
los distintos organismos oficiales, ya sea para realizarlos
el propio interesado o para contratar su realizacién a
personas o empresas especializadas.

El soporte de la informacion puede estar informati-
zado utilizando paquetes de gestnon muy basicos exis-
tentes en el mercado.

d) Personas con las que se relaciona: proveedores
y clientes. Al ser una pequefia empresa o taller, en gene-
ral, tratara con clientes cuyos pedidos o servicios darian
Iugar a pequenas o medianas operaciones comerciales.
Gestorias.

2.2 Evolucion de las competenmas de la figura pro-
fesional.

2.2.1 Cambios en los factores tecnolégicos, organiza-
tivos y econdmicos.

- Se mencionan a continuacién una serie de cambios
previsibles en el sector que, en mayor o menor medida,
pueden influir en la competencia de esta figura:

Con las maquinas consideradas de forma unitaria se -

buscara, cada vez mas, la multifuncionalidad (centros
de mecanizado, torneado). Por otra parte, hasta en las
de concepcién mas clasica, las velocidades, calidades
vy prestaciones de los equipos aumentardn de forma
importante en esta decada.

Se tiende a mejorar el comportamiento y prestaciones
de las méquinas herramientas convencionales, en aspec-
tos como mecanizado de alta velocidad o copiado de
superficies complejas. Este proceso Heva implicita una
necesidad creciente de monitorizacién del estado de las
herramientas, prerreglaje de las mismas, que permitan
utilizar los equipos el mayor nimero de tiempo posible,
dado su coste de adquisicién, con la menor intervencion
del operario.

Las maquinas tenderdn hacia una mayor calidad
intrinseca, con especial incidencia en aspectos como
cabezales y bancadas (evitar vibraciones por ejemplo),

al objeto de que los equipos tengan cada vez mayor
duracion, menos averias, mayor productividad y alcancen
unas tolerancias cada vez mas ajustadas

Los controles numéricos estan evoiucmnando a pasos
agigantados. La necesidad del usuario de mecanizacio-
nes mas rapidas que mejoren la calidad de las piezas
obtenidas, empuja a los fabricantes de CNC a un desarro-
llo continuado del producto.

La utihizacidn del CNC se ve simplificada a través de
sistemas como la programacion personahzada y/0 con-
versacional.

Generalizacion del dnseno y fabricacidn asistidos por
ordenador.

Comenzaran a incorporarse, a los sistemas de fabri-
cacion flexible, ordenadores de control con «tolerancia
de averias», es decir, que ante una averia del sistema
de control existe un «back-up» automatico que, aungque
con menocres prestaciones, asegure la continuidad del
proceso, aspecto sumamente interesante para trabajos
nocturnos o sin operarlos

La automatizacién de procesos industriales y el con-
trol de maquinas, mediante Autématas Programables
{PLC) u otros dispositivos de base informatica, interco-
nectados a través de redes locales de comunicacién.

Junto con los sistemas de conformacidn clasica apa-
recen nuevos procesos de conformacion cuyoc manejo
no seria posible sin el control por ordenador. Entre ellos
cabe citar: la electroerosion, el corte por laser, el corte
por plasma vy el corte por chorro de agua.

Desarrollo de células de fabricacién flexible, formadas
por una o varias maquinas-herramientas, las estaciones
de carga y descarga, la estacién de control, todas ellas
asistidas de forma automatica por uno o varios robots.

Evolucion de los sistemas de fabricacion flexible, ver-
daderas secciones de fabricas que funcionan de forma
integrada y flexible, siendo capaces de adaptarse auto-
maticamente a la fabricacién de distintas variantes de
un producto.

Desarrollo de la normativa de seguridad y prevencion, .
y mayor exigencia en su aplicacién.

Mayor utilizacién de técnicas «just in time» que per-
miten conseguir la reduccidon de «stocks» y una produc-
cidn controlada.

Tendencia de evolucion creciente de los sistemas de
fabricacion asistida por ordenador (CIM) donde se com-
binan las producciones a escala con la fabricacion por
pedido.

Productos clasicos, como tornos paralelos, fresadoras
universales o taladros, verdn reducido su uso hacia tareas
auxiliares, siendo poco a poco retirados de los procesos
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de produccidn y sustituidos por maquinaria dotada de
CNC, al igual que las rectificadoras cilindricas o las ple-
gadoras.

Adecuacidn de los productos a las necesidades del
mercado mediante la fabricacion flexible, aumentando
la adaptacion al entorno y ahorro en los costes de pro-
duccion.

Sistemas flexibles mas pequefios v modulares de
desarrollo en funcion de las necesidades del usuario.
Es decir, a una maquina- se le incorpora otro equipo
en linea, se interconecta, en su caso, y sucesivamente
otro y otros.

La internacienalizacidn de los mercados lleva al sector
a valorar prioritariamente los conceptos «estilo, disefio,
vida de producto». Esto conduce a una reduccién de
los periodos de renovacién y aumenta el dinamismo del
proceso industrial.

Aumento de la especializacion de las pequefias y
medianas empresas, que les permita abortar mercados
de mayor magnitud, aungue esto no supondra un aumen-
to drastico del tamafic de las citadas empresas.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales:

Necesidad de disponer de profesionales especializa-
dos en la automatizacién de los distintos procesos de
mecanizado y montaje.

Incremento del peso de los mandos intermedios en
fa estructura de la empresa.

Necesidad de técnicos cada vez mas polivalentes en
el empleo de maquinas-herramientas que abarquen
todas las areas de mecanizado.

2.2.3 Cambios en la formacién:

La formacién en calidad de este técnico debe enfo-
carse a conseguir una concepcion global de la misma
en el proceso productivo y unos conocimientos sobre
materiales y medios de autocontrol que fe permitan
actuar en este campo sistematicamente y actualizarse.

Los sistemas de automatizacion que apareceran moti-
vados por las exigencias de los procesos de fabricacion,
asi como la modernizacion y actualizaciéon de las ins-
talaciones existentes, supondran la formacién y adap-
tacion al manejo y control de maquinas y equipos dota-
dos con sistemas y componentes (mecanicos, neuma-
ticos, electronicos) distintos a los actuales.

Deberi conocer los aspectos relacionados con tec-
nologias aplicadas a distintas fases del proceso produc-
tivo, como mecanizado automatizado, control numérico,
acabados especiales, que le permitan acoplarse a las
exigencias en cuanto a capacidad de adaptacion a nue-
vos productos y alto rendimiento de serie.

Debera conocer la utilidad e instalacién de ios dis-
tintos medios de proteccién y tener una visién global
de la seguridad en fabricacion y/o montaje, asi como
un coneccimiento de la normativa aplicable y documen-
tacion especifica que le lleve a tener en cuenta de forma
permanente este aspecto en todas sus actuaciones.

Otras necesidades de formacién, que podrian ser
deducidas de los cambios previsibles en el sector, son:
conocimiento de nuevos materiales, utilizacion de nue-
vos equipos de fabricacion y control. Esta necesidad de
posterior especializacién podrd ser completada en el
puesto de trabajo.

2.3 Posicion en el proceso productivo.
2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.
Este técnico se integrara en departamentos de pro-

duccion, dependiendo organicamente de un mando inter-
medio. En determinados casos puede tener bajo su res-

ponsahilidad a operarios y depender él directamente del
responsable de produccion.

Esta figura ejercera su actividad en el sector de In-
dustrias Transformadoras de los metales. pudiendo
desempenar su trabajo en empresas relacionadas con:
fabricacion de productos metalicos. Construccion de
maquinaria y equipo mecanico. Construccion de
vehiculos automéviles y sus piezas. Construccidn naval.
Construccién de material de transporte. Fabricacidn de
equipos de precision optica y similares.

2.3.2 Entorno funciconaly tecnologico.

En el area de produccién opera maquinas-herramien-
tas: por arranque de viruta, conformado o especiales.
Prepara maguinas autométicas, células de mecanizado,
sistemas flexibles o lineas «transters».

En funcién del tamaro, tipo de empresa y serie que
se deben mecanizar puede realizar los programas de
CNC a pie de maquina.

Respecto a los trabajos relacionados con el mante-
nimiento de las maquinas, equipos o sistemas tiene una
relacién de dependencia funcional con el responsable
del mismo.

En el area de calidad realiza verificaciones del pro-
ducto, tanto en la recepcion como durante el proceso
y en el control final.

En los procesos de produccion continua se relaciona
con los técnicos de su mismo nivel.

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes:

Posibles especializaciones:

A titulo de ejemplo, y con fines de arientacién pro-
fesional, se enumeran a continuacién un conjunto de
ocupaciones o puestos de trabajo que pueden ser desem-
perniados por esta figura profesional.

Esta figura abarca un elevado ndmero de puestos
de trabajo con diferentes denominaciones. De forma
genérica podemos sefialar las siguientes:

Preparador de maquinas (tornos automaticos, trans-
fers, sistemas flexibles, lineas de procesado de chapa).
Tornero. Fresador. Mandrinador. Rectificador. Conductor
de linea por arranque de viruta, conformado y especiales.
Modelista. Matricero moldista. Programador de maqui-
na-herramienta CNC en planta. '

3. Ensefanzas minimas

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo:

Buscar, interpretar y comprender la informacion téc-
nica relacionada con la profesién, analizando y valorando
su contenido y utilizando la terminologia y simbologia
adecuadas, como soporte para la optimizacién de su
trabajo y como elemento de actualizacidn técnica.

Planificar el conjunto de actividades necesarias para
realizar su trabajo con iniciativa y responsabilidad, iden-
tificando y seleccionando la informacién y medios téc-
nicos necesarios, con el fin de ebtener un producto ajus-
tado a normas y parametros previstos con el maximo
aprovechamiento de los recursos.

Analizar y/o elabaorar los procesos de mecanizado,
conformado o procedimientos especiales comprendien-
do la relacidn y secuencia légica de fases y aperaciones;
interpretando y/o adoptando criterios de seguridad, cali-
dad y economia. '

Analizar las propiedades y caracteristicas mas rele-
vantes de los materiales y herramientas de mecanizado,
conformado, o procedimientos especiales, sus aplicacio-
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nes y criterios de utilizacién, con el fin de realizar correc-
tamente el proceso.

Analizar y ejecutar los trabajos de mecanizado, con-
formado y procedimientos especiales con autonomia vy
destreza, preparando, programando Y operando las
maquinaé o herramientas con precision y controlando
el proceso, con el fin de obtener el producto con las
caracteristicas de calidad y produccion requeridas.

Realizar y valorar las verificaciones y ensayos de con-
trol de calidad, relacionando las caracteristicas de los
materiales o del producto objeto del ensayo con la cali-
dad establecida en las normas, representando y evaluan-
do los resultados obtenidos.

Valorar los riesgos derivados del desarrollo de los
procesos de mecanizado, conformado y procedimientos
especiales, adoptando las medidas de seguridad e higie-
ne adecuadas y respetando la normativa vigente.

Resolver problemas planteados en el proceso de
mecanizado, conformado o procedimientos especiales,
diagnosticando las causas de incidencias o anomalias
y actuando en consecuencia, con el fin de dar respuesta
a las contingencias del proceso.

Comprender el marco legal, econémico y organizativo
que regula y condiciona la actividad industrial, identi-
ficando los derechos y las obligaciones que se derivan
de las relaciones laborales, adquiriendo la capacidad de
seguir los procedimientos establecidos y de actuar con
eficacia en las anomalias que pueden presentarse en
10s mismos.

Utilizar y buscar cauces de informacion y formacion
relacionada con el ejercicio de la profesion, que le posi-
biliten el conocimiento y {a insercidén en el sector y la
evolucion y adaptacion de sus capacidagdes profesionales
a los cambios tecnolégicos y organizativos del sector.

3.2 Mddulos profesionales asaciados a una-unidad de cbmpetencia.

Mddiilo profesional 1: procedimientos de mecanizado

Asociado a la unidad de competencia 1: determinar los procesos de mecanizado de piezas unitarias

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION
1.1 Analizar la informacidn técnica relativa al |— Identificar la simbologia y elementos normalizados representados
producto gue se va a mecanizar, deter- en el plano.
minando el material, dimensiones de par-|— Relacionar las formas y calidades representadas con los proce-
tida, fases de mecanizado, méaquinas vy dimientos de mecanizado.
medios necesarios. — Distinguir 1as diferentes vistas, cortes, secciones, detalles de los
planos.
— A partir de un plano constructivo y unas especificaciones técnicas:
Identificar la forma y las cotas mds significativas desde el punto
de vista constructivo,
ldentificar las especificaciones técnicas de calidad, tratamientos
y materiales.
Describir el material de partida y sus dimensiones en bruto.
‘ Especificar las fases y operaciones de mecanizado.
Describir las maquinas y los medios de trabajo necesarios para
cada operacion.
1.2 _Elaborar el proceso de mecanizado, orde-|— Describir los parametros fundamentales que definen un proceso

nando las operaciones segun la secuencia

productiva, relacionando cada operacion
con las maquinas, medios de produccién,
(itiles de control vy verificacién, pardametros
y especificaciones.

de mecanizado (arranque de viruta, corte y conformado, meca-
nizados especiales) en funmon de la fase y maquinas/herramientas
que se van a utilizar.

Describir las variables que deflnen la capacidad de una maquina
herramienta.

Relacionar las capacidades de las distintas maduinas-herramientas
con las formas y tolerancias que se pueden obtener en las mismas.
Relacionar los procesos de mecanizado con las tolerancias y for-
mas gegmetricas que se deben obtener.

A partir de informacién técnica (planos, croquis, caracteristicas)
que contenga operaciones de torneado, fresado o sus com-
binaciones:

Ordenar las operaciones segun la secuencia productiva.

Determinar las condiciones de trabajo en cada operacion vy
maquina.

Obtener los parametros de trabajo (velocidades, avances, ciclos,
tiempos), teniendo en cuenta todas las variables que concurren
y las técnicas mas apropiadas {material de la pieza, material
de la herramienta, calidad superficial, tolerancia).

Especificar las caracteristicas de las herramientas, dtiles de suje-
cidn y dtiles de control.

Describir cada operacion por medio de un croquis, ampiiando
los detalles constructivos que sean susceptibles de mejorar su
interpretacion.

Confeccionar el documento «Ficha de proceso de mecanizado

. 0 de trabajo» que recoja la informacion.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.3 Determinar el coste de una operacién de |—
mecanizado con arreglo al precio de los
factores que intervienen en la misma, esti-|—
mando el tiempo necesario para realizarla.

A3

A partir de informacion técnica (planos, croquis, caracteristicas)
que contenga operaciones de mecanizado por electroerosion:

Ordenar las operaciones segun la secuencia productlva

Determinar las condiciones de trabajo en cada operacion.

Obtener los parametros de trabajo (intensidad, tiempo de impulso,
tiempo de pausa, limpieza), teniendo en cuenta todas las varia-
bles (material, pieza, electrodo, calidad superficial) que con-.
curren y las técnicas mas apropiadas.

Especificar las caracteristicas de las herramientas, utiles de suje-
cién y Utiles de controi.

Describir cada operacién por medio de un croquis, ampliando
los detalles constructivos que sean susceptibles de mejorar su
interpretacion.

Confeccionar el documento «Ficha de proceso de mecanizado
o de trabajo» que recoja la informacion.

Relacionar el tiempo de las distintas operaciones de mecanizado
con los factores (velocidad, espacic) que intervienen en el misma.
Identificar y asignar tiempos no productivos a las operaciones
de mecanizado, utilizando tablas.

Relacionar el coste de mecanizado con las variables (coste de
materiales, coste de mano de obra, coste de herramientas, costes
indirectos) que intervienen en el mismo.

A partir de una operacion descrita en un proceso de mecanizado
¥ con los supuestos de coste de materiales, mano de obra, herra-
mientas, costes indirectos, tiempos estandar no productivos:

Calcular el tiempo total del mecanizado.
Determinar el coste de las operaciones.

-

CONTENIDOS BASICOS (duracién 110 horas)

a) Planos de fabricacion.
b} Materiales metalicos;

Formas comerciales de los materiales.

Propiedades de los materiales mas utilizados en la

fabricacion mecanica.

¢} Tecnologia del mecanizado:

Funcionamiento y prestaciones de las mdéquinas

herramientas.
Mecanizado por arranque de viruta.
Mecanizado por abrasion.

Conformado en frio.
Mecanizados especiales.

d} Herramientas y elementos auxiliares a la fabri-
cacion:

e} .Procesos de mecanizado:

Metodologia para andlisis del trabajo.

Estudio de las fases de mecanizado del producto.

Ordenacién de las fases y las operaciones. Asignacién
de maquinas y medios.

f) Preparacion de una oferta de mecanizado:

Costes de tiempo-maquina.
Costes del producto mecanizado.

"Médulo profesional 2: preparacién y programacién de maquinas de fabricacién mecéanica

Asociado a la unidad de competencia 2: preparar y programar maquinas y sistemas paré proceder al mecanizado

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.1 Analizar y aplicar procedimientos de tra-|—
zado y marcado, manejando de forma dies-
tra los medios. —

2.2 Aplicar las técnicas necesarias para rea-|—
lizar la preparacion y puesta a punto de
tas maquinas, equipos y herramientas para
realizar el mecanizado. —

Describir los .(tiles de trazado y marcado, relacionandolos con
sus aplicaciones.

Elaborar plantillas especificadas de acuerdo con los planos de
fabricacion.

Trazar y marcar piezas, utilizando adecuadamente los instrumentos
de medida apropiados

Relacionar las técnicas de marcado y trazado con los r:esgos pro-
pios del trazado de piezas.

Describir los tipos de dtiles, accesorios y drganos propios de las
maquinas y sistemas de fabricacién por arranque de viriita, corte,
conformado y especiales.

Explicar el montaje y regulacion de las piezas, accesorios y
herramientas.

Relacionar los elernentos y mandos de las magquinas herramientas
con las funciones que realizan y los parametros de mecanizado
a los que afectan.



BOE num. 34 Jueves 9 febrero 19956 4243

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.3 Realizar croguis de definicién de utitlajes
especiales, necesarios para la sujecion de
piezas y herramientas.

2.4 Elaborar programas de CNC para fabrica- -

cidn de piezas por arranque de viruta, cor-
te, conformado y especiales.

Describir las operaciones de mantenimiento de primer nivel (en-
grase, refrigeracidn, limpieza, cambio tensado de correas, asis-
tencia general} y los elementos que los requieren {filiros, engra-
sadoras, protecciones, soportes).

Describir las anomalias o alteraciones mas frecuentes que se pue-
den dar durante el funcionamiento regular de las maquinas y
equipos.

En un caso practico de mecanizado en una maquina con control
numérico y a partir de un programa determinado, de las espe-
cificaciones técnicas y del plano de la pieza:

Seleccionar las herramientas y utiles adecuadamente y de acuerdo
con el programa que se va a ejecutar.

Posicionar los Utiles y herramientas en la méaquina efectuando
el ajuste de los parametros (angulos de corte, profundidad,
pasadas).

i%{'ustar los parametros de la maquina.
ontar los soportes de fijacion de las piezas.

Mecanizar los soportes especiales.

Realizar la puesta en marcha del equipo y carga del programa.

Efectuar las pruebas en vacio necesarias de comprobacién (si-
tuacion del punto cero, recorrido cabezal y herramienta, salida
herramienta, parada).

Realizar las pruebas y comprobaciones previas de fijacién del
soporte y piezas, dispositivos de seguridad, sujecion de las
herramientas.

Relacionar las distintas representaciones (vistas, perspectivas, sec-

ciones, cortes) con la informacién que se desea transmitir.

Describir las diferencias entre la acotacién funcional y la acotacién

de mecanizado.

A partir de un supuesto practico, donde no es posible una sujecidn

con medios convencionales:

Elegir una solucién mecanica que sea funcional, segura y facil
de conseguir. :

Confeccionar un croquis que ponga en evidencia la geometria
y las medidas principales, aplicando las normas de la repre-
sentacion grafica.

Completar el dibujo con las especificaciones técnicas que, de
gcuerdo con la entidad del utillaje, se consideran necesarias
(materiales, calidad, tipos de union).

Relacionar las funciones caracteristicas de los lenguajes de CNC
con las operaciones de las maquinas, para mecanizar por arran-
que de viruta, conformado, especiales, identificando los codigos
asociados a ellos. L

Explicar los sistemas de transmisién y almacenamiento de infor-
macién utilizados en CNC, '

En uno o varios casos practicos de mecanizado de piezas sencillas
(que implique cilindrado, refrentado, superficie ¢bnica, roscado
de una sola entrada y ranurado); a partir del plano de la pieza
y de un proceso de mecanizado que contenga: secuencia de

~ operaciones, herramientas, datos geométricos y tecnolégicos
(cotas, avances, velocidades):

Codificar las operaciones y estructurar secuencias ordenadas de
instrucciones, de acuerde con las especificaciones.

Verificar la sintaxis del programa.

Tratar por simulacién el programa de CNC, detectando sus defec-
tos o discrepancias con el proceso definido y realizando las
modificaciones oportunas.

CONTENIDOS BASICOS {duracién 180 horas)

a) El1trazado:
Técnica, atiles y precauciones.

b) Operaciones de amarre de piezas y herramientas:

c) Prerreglaje de herramientas de corte y utiliaje:
Reglaje de herramientas de corte multifilo.

d) Conservacion y mantenimiento de primer nivel
de la maquina herramienta:

Ajustes.

Centrado y/o toma de referencias en los procesos Engrase.

de mecanizado. _
Ejecucion de las mismas.

Niveles de liquidos.
; - Liberacién de residuos.
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e} Cddigos y funciones de lenguajes de CNC:
f} Reglaje y puesta a punto de maquinas con autg-

" g} Representacion gréfica:
Planos de conjunto. Perspectiva.

matisinos mecanicos y electro-neurnc hidraulicos.

Croquizacidn y esquemas.

Médulo profesional 3: sistemas auxiliares de fabricacién mecanica

Asocindo a la unidad de competencia 2: preparar y programar maquinas y sisternas para proceder al mecanizado

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

3.1 Analizar y relacionar los procesos auxilia-|— Describir ias técnicas de manipulacion, transporte, almacenamien-
res de fabricacion (alimentacidn de plezas, to, utilizadas en los procesos de fabricacidn. :
herramientas, vaciado/lienado de deposi-|— Describir los medios utilizados para la automatizacion de alimen-
tos, evacuacion de residues) con las téc- tacion a las méaquinas (robots, manipuladores), explicando la fun-
nicas y medios autométicos para reali- cion de:
zarlos.

Elementos estructurales.
Caderas cinemdticas.
Elementos de control,
Actuadores {motores).
Captadores de informacion.

— A’partir de un procesc de fabricacién en el que se contemplen
fases de seleccion de materiales, alimentacion de maquinas, meca-
nizado, almacenaje, elaborar:

Diagrama de flujo de fabricacién.
Listado de medios necesanos.
Informe y valoracion de la solucién adoptada.

3.2 Adaptar programas de control para siste-i— Relacionar las funciones caracteristicas de los lenguajes de PLC's
mas automdticos de alimentacién de pie- y robots con las operaciones que hay que realizar con los equipos
zas y operaciones auxiliares de fabricacion auxiliares de fabricacion.

{manipulacién, refrigeracién, manteni-|— Explicar los sistemas de transmisién y almacenamiento de infor-
miento de fluidos). macion utilizados en la programacion de PLC's y robots.
‘ — A partir de dos supuestos practicos de alimentacion de maquinas,

en los que se utilicen PLC's y robots, respectivamente:

Establecer la secuencia de movimientos.

Establecer las variables que se van a controlar {presién, fuerza,

velocidad).

Realizar los diagramas de flujo correspondiantes.

Realizar e} programa de control del PLC y robot.

3.3 QOperar con los distintos érganos (neuma- |— Explicar las variables regulables en los procesos auxiliares de fabri-
ticos, hidraulicos, eléctricos, programa- cacién (fuerza, presidn, velocidad).
bles) que intervienen en la manipulacién, |— Relacionar las variables con los elementos que actian sobre ellas

ransporte, actuando sobre los elementos {neumadticos, hidraulicos, eléctricos).

de regulaciéon en condiciones de seguri-| — Describir las técnicas de regulacion y verificacion de las variables

dad, y realizar el mantenimiento de primer {fuerza, velocidad).

nivel. — Describir el mantenimientc de primer nivel en los sistemas de
manipulacion, transporte y alimentacion,

— A partir de varios sistemas automaticos de manipulacion de piezas
y regulacién de motores (neumaticos, hidraulicos, eléctrica/elec-
tronicos), convenientemente montados sobre maguetas. y some-
tidos a distintas sclicitacionas de fuerza, velocidad:

Regular las, variables (fuerza, velocidad) para las distintas fun-
ciones.

Verificar las magnitudes de las variables con los instrumentos
adecuados (mandmetros, reglas, tacoémetros).

Describir el comportamiento de leos distintos sistemas en funcién
de las solicitaciones a las que estan sometidos.

3.4 Realizar el control de respuesta de un sis-| — Formular la relacidn existente entre parametros del sistema y tiem-
tema automatizado, comprobando las tra- po de respuesta.
vectorias, asi como el sincronismo de|— Explicar los aparatos de medicion.
raovimientos, y realizando las mediciones | — Describir las unidades de medida.
rigcesarias. — A partir de una simulacion en maqueta, de ung o varics procesos

de fabricacion mecanica, que contenga fases de manipulacion
de piezas y operaciones de mecanizado o fundicién, en la que
_intervengan elementos neumaticos, eléctricos y electrdnicos pro-

gramables, robots y manipuladores:
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar las variables que hay que controlar,

Medir las magnitudes de las variables ante las distintas soli-
citaciones. :

Regular los elementos de control, para que el proceso se desarrolle
dentro de las tolerancias dadas.

Verificar las trayectorias de los elementos méviles y proceder a
su modificacidn, en casc necesario. ’

CONTENIDOS BASICOS {duracién 70 horas) Modificacion de programas.
) ] Simulacién.
a) Medios de manipulacién, transporte y almacena- - L, .
miento: c) Regulacion y puesta a punto de sistemas auto-
matizados:

Semiautomaticos {electro-neumo-hidraulicos).

Automaticos (manipuladores, robots). tric:‘.:')Sr)ganos de regulacion (neumaticos, hidraulicos, eléc-
b) Programacién de sistemas automatizados: . Parametros de control (velocidad, recorrido, tiempo).
i _ , Utiles de verificacién (preostato, caudalimetro).
Diagrama de flujo. ] Accionamientos de correccion (estranguladores, limi-

Lenguaje de programacion (robots, PLC's). tadores de potencia, limitadores de caudal).

Médulo profesional 4: fabricacién por arranque de viruta

Asociado a la unidad de competencia 3: mecanizar los productos por arranque de viruta

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

4.1 Analizar el funcionamiento de maqui-|— Describir los modos caracteristicos de obtener formas por arranque
nas-herramientas, medios auxiliares y de viruta y sus distintos niveles de integracién de maquinas-herra-
herramientas para la elaboracién de piezas mientas [Célula de mecanizado (FFS), sistema de fabricacion flexi-
por arrangue de viruta. : ble {MFE), fabricacién integrada por ordenador (CIM)].

— Describir las maquinas-herramientas de arranque de viruta, expli-

cando la funcién de:

Elementos estructurales. _

Cadenas cinematicas correspondientes a la obtencion de formas.

Cadenas cinematicas correspondientes a la transferencia de
energla.

Elementos de medicidn y control.

Sistemas de automatizacion.

— Relacionar las maquinas-herramientas con las formas, dimensio-
nes, tolerancias de fabricacidn, acabados de las piezas que pueden
-fabricar. ’

— Describir las herramientas y portaherramientas para el arranque
de viruta sefialando:

Materiales constructivos.
Formas y geometrias de corte.
Elementos componentes.
Condiciones de utilizacién.
Esfuerzos que se presentan.

— Describir el fendmeno de la formacidn de la viruta en los materiales
metalicos.

— Describir el fenémeno del desgaste de las herramientas, indicando
formas y limites tolerables.

— Describir los dispositivos de amarre, centrado y toma de refe-
rencias iniciales de la maquina-herramienta.

— Describir las maquinas auxiliares {sierra, electroesmeriladora) iden-
tificando sus funciones, capacidades caracteristicas, condiciones
y riesgos de uso.

— Describir los elementos de elevacién y transporte utilizado en la
carga de maquinas-herramientas, identificando sus aplicaciones,
capacidades y riesgos de uso.

— Relacionar los errores finales mas usuales en la forma finales de
las piezas mecanizadas con los defectos de amarre y alineacion.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.2

4.3

4.4

Aplicar las técnicas necesarias para la pre-
paracmn y puesta a punto de las princi-
pales maquinas, equipos y herramientas,
para el mecanizado por arranque de viruta.

Operar diestramente las maquinas-herra-
mientas (taladradora, torno, fresadora)
para mecanizar por arranque de viruta,
consiguiendo las caracteristicas especifi-
cadas.

Adaptar y ajustar programas de CN para
la fabricacion de piezas mecanicas, modi-
ficando «a pie de maquina» las variables
tecnolégicas.

A partir de la interpretacion de la informacién técnica y del proceso
de mecanizado que hay que emplear, seleccionar:

Material de partida en funcion del producto solicitado.
Maguinas y equipos.

Utiles y herramientas.

Parametros de regulaciéon y control.

Colocar los utiles y herramientas en las maquinas efectuando el
ajuste de los parédmetros (angulos de corte, profundidad, pasadas).
Asignar los parametros (dimensién, velocidad, alineacién) a la
magquina en funcion de los datos técnicos y/o tipo de mecanizado.
Comprobar la exactitud de los controles de la maquina y herra-
mientas mediante los instrumentos apropiados (calibres, galgas,
gonidmetros, micrometros).

Realizar las aperaciones de amarre y toma de referencias en maqui-
na, de acuerdo con las especificaciones del proceso. .

Mecanizar las superficies de centrado y/o referencia de acuerdo
con el procedimiento establecido.

A partir de la ficha de mantenimiento de la maquina: .

identificar los elementos que requieran mantenimiento.
Realizar las operaciones de mantenimiento de uso o primer nivel
{engrasado, limpieza),

En casos practicos de mecanizado con torno y fresadora, partiendo
de un proceso definido y de los planos de fabricacién:

tdentificar las herramientas (fresas, brocas, cuchillas, plaguitas de
corte) necesarias para la ejecucion de un proceso dado.

Poner a punto su geometria de corte y dimensiones de referencia.

Seleccionar los parametros {velocidad de corte, profundidad, avan-
ce) de corte correspondientes a cada herramienta, a partir de
la documentacion técnica correspondiente. '

Regular los mecanismos (Levas, topes, finales de carrera) de las
maquinas. .

Realizar las maniobras {montaje de pieza, herramienta, acciona-
miento organos de mando) necesarias para ejecutar el meca-
nizado.

Analizar las diferencias que se presenten entre el proceso definido
y el observado, identificando las debidas a las herramientas,
a las condiciones de corte, a la maguina o a la pieza.

Establecer las correcciones adecuadas en las herramientas y con-
diciones de corte en funcién de las desviaciones observadas
respecto al pfoceso definido.

— A partir de informacion de un proceso real {0 supuesta, conve-

nientemente caractenzado) y del programa de CNC, en casos
practicos:

Interpretar correctamente el lenguaje especifico utilizado.

Comprobar que las variables tecnologicas del programa se corres-
ponden con la orden de fabricacion.

Realizar la «simulacion» del proceso de elaboracion de la pieza,
ajustando-los parametros necesarios.

Comprobar las coordenadas de la pieza y la posicion «cero maqui-
nar» y «cero piezan, corrigiéndolas, en su caso, para minimizar
recorridos y tiempos.

Comprobar que las herramientas son las especificas en la orden
de,fabricacion asi como su estado de operatividad.

Comprobar que la pieza dispone del sistema de agarre y sujecidn
asi como su posicidn con respecto a la maquina.

Mecanizar una primera pieza comprobando los pardmetros pres-
critos en el plano de la pieza y corrigiendo, en su caso, los
errores detectados.

Controlar en pantalla el proceso de operacion, resolviendo las
contingencias acaecidas.

Modificar las variables con objeto de adecuar el programa a la
fabricacién de piezas semejantes y/o unitarias.
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

4.5 Valorar los riesgos derivados de la ejecu-|{— Identificar los riesgos (atrapamiento, corte) y el nivel de peligro-
cion de las operaciones de mecanizado’ sidad que supone la manipulacién de los distintos materiales, pro-
a fin de adoptar las medidas preventivas ductos, herramientas manuales, utiles y maquinas, medios de
necesarias. transporte empleados para el mecanizado.

— Describir los elementos de seguridad {protecciones, alarmas, pasos
de emergencia) de las maquinas, asi como los sistemas (de puesta
en marcha, parada} e .indumentaria (calzado, proteccion: ocular,
indumentaria ) gue se deben emplear en las distintas operaciones
de mecanizado.

— A partir de un supuesto practico debidamente caracterizado por
las operaciones que se van a realizar, entorno, material y medios
que hay que utilizar:

Determinar las condiciones de seguridad requeridas en las ope-
raciones de preparacion y puesta en marcha de las maquinas.

Establecer las medidas de seguridad y precaucion que se deben
adoptar en funcion de las normas e instrucciones especmcas
aplicables a las distintas operaciones.

4.6 Operar de forma diestra instrumentos de |— Describir los ttiles de medicion y verificacion relacionandolos con
medicion y verificacidn para el control de. sus aplicaciones.
piezas mecanizadas. — Medir y verificar las piezas utilizando adecuadamente los instru-
mentos de medida apropiados.

— Realizar la medicion de diversos parametros {(dimensiones, estado
superficial) mediante el empleoc de instrumentos adecuados y
segun procedimientos establecidos.

— Comparar los resultados obtenidos con las espemﬁcacnones afin
de verificar el cumplimiento de las mismas y, en su caso, corregir
desviaciones.

2

CONTENIDOS BASICOS {duracion 220 horas) d} Las herramientas para el arrangue de viruta:

a) Loscodigos (gréflcos y Iex:cos) de representacion Funciones, formas y geometrias de corte.
en mecanica. Materiales para herramientas.

b} El fenémeno de la formacion de la viruta:
e Elementos componentes y estructuras de las herra-
Parametros que lo definen. mientas.

Relacion entre ellos y los defectos en la formacion

de la viruta. e) El desgaste de las herramientas de corte.
c) Las maquinas herramientas de arranque de viruta: f) Los riesgos en el manejo de maquinas herramien-
Tipos, capacidades de trabajo y precisiones. tas de arranque de viruta.
Estructura y elementos constituyentes. A g) Instrumentos de medicion y verificacion.
Méddulo profesional 5: fabricacién por abrasién, conformado y procedimientos especiales
Asociado a la unidad de competencia 4: mecanizar los productos por abrasion, conformado
y procedimientos especiales
CAPACIDADES TERMINALES CH!TERIOS DE EVALUACION
5.1 Analizar el funcionamiento de los equipos, | — Describir los modos caracteristicos de obtener formas por pro-
medios auxiliares y herramientas para la cesos de abrasion, corte/conformado y especiales y sus distintos
elaboracion dé piezas por abrasién, con- niveles de integracion de maquinas-herramientas (FFS, MFS, CIM).
formado (forja, estampacién) y procedi-|— Describir las maquinas-herramientas de abrasién, corte/conforma-

mientos especiales (laser. plasma, elec- do y especiales, explicando ia funcién de:
troerosion, ultrasonidos). Elementos estructurales.

Cadenas cinematicas correspondientes a la obtencion de formas.

Cadenas cinematicas correspondientes a la transferencia de
energia.

Elementos de medicion y control.

Sistemas de automatizacion.

— Relacionar los distintos equipos con las formas, dimensiones, tole-
rancias de fabricacién, acabados, materiales empleados de las
piezas que pueden fabricar.

— Describir las herramientas y porta-herramientas -para el mecani-
zado identificando:




4248 Jueves 9 febrero 19956 : BOE num. 34

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.2 Aplicar las técnicas necesarias para la pre-
paracion y puesta a punto de las maqui-
nas, equipos y herramientas, para el meca-
nizado por conformado, abrasion y espe-
ciales.

5.3 Operar diestramente las maquinas-herra-
mientas para mecanizar por abrasion, con-
siguiendo las caracteristicas especifica-
das.

6.4 Operar. diestramente las maquinas-herra-
mientas para mecanizar por conformado
(forja, estampacion), consiguiendo las
caracteristicas especificadas.

Materiales constructivos.
Formas y geometrias de corte,
Elementos componentes. '

Describir el fendmeno del desgaste de las herramientas, indicando
formas y limites tolerables.

Describir los dispositivos de amarre, centrado y toma de refe-
rencias iniciales de las maguinas utilizados en procesos de abra-
sion, corte/conformado y especiales.

Describir los elementos de elevacion y transporte utilizado en la
carga de maquinas, identificando sus aplicaciones, capacndades

.y riesgos de uso.

Relacionar los errores mas frecuentes de forma finales en las piezas
mecanizadas con los defectos de amarre vy alineacion.

A partir de la interpretacion de la informacion técnica y del proceso
de mecanizado que hay que emplear, seleccionar:

Material de partida en funcién del producto solicitado.
Maquinas y equipos.

Utiles y herramientas. :

Parametros de regulacion y control.

‘Realizar las operaciones de amarre y toma de referencias en maqui-

na de acuerdo con las especificaciones del proceso.

Colocar los Utiles y herramientas en las maquinas efectuando el
ajuste de los parametros {angulos de corte, profundidad. pasadas).
Asignar los parametros (dimension, velocidad, alineacion, presién)
a las *maquinas en funcién de los datos técnicos y/o tipo de
mecanizado.

Comprobar la exactitud de los controles de las maquinas y herra-
mientas mediante los instrumentos apropiados {(calibres, galgas,
goniémetros, micrometros).

A partir de la ficha de mantenimiento de la maquma en distintos
casos practicos:

Identificar los elementos que requieren mantenimiento
Realizar las operaciones de mantenimiento de uso o primer nivel
(engrasado, limpieza).

Describir el fenémeno del mecanizado por abrasion, mdlcando
los pardmetros (composicion de la muela, densidad de la muela)
que definen la herramienta y el proceso.

Describir las maquinas-herramientas del mecanizado por abrasion
indicando sus operaciones mds caracteristicas.

Describir los elementos de amarre y referencia utilizados en los
procesos de mecanizado por abrasion.

Describir las maquinas y técnicas caracteristicas del afilado de
herramientas.

Describir los riesgos caractenstlcos de los procesos de abrasion,
relacionando los distintos parametros entre si.

A partir de los planos de fabricacién y la pieza preconformada,
en los casos practicos de rectificado cilindrico y rectificado plano:

Seleccionar y poner a punto la herramienta de corte.

Seleccionar e introducir en la maquina las condiciones del proceso
a partir de documentacion técnica.

Realizar las maniobras correspondientes al montaje, amarre y toma
de referencias de una pieza,

Realizar las maniobras correspondientes a la sjecucion del
proceso.

Analizar las diferencias que se presenten entre el proceso definido
y el observado, identificando las debidas a las herramientas
y a las condiciones de corte de la maquina en funcion de las
desviaciones observadas respecto al proceso definido.

Realizar todas las maniobras dentro de las normas de seguridad.

Describir el procedimiento de doblado, corte, embuticidon y extru-
sionado explicando los fenémenos fisicos que se producen.
Describir las partes fundamentales de los atiles de doblar, cortar,
embutir y extrusionar.

Relacionar tipos de productos mecanicos con los procedimientos
de doblado, corte, embutido y extrusionado.
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Explicar los riesgos caracteristicos de ios procesos de doblado,

corte por traquel, embuticion y extrusionado y las normas de segu-

ridad aplicables.

En un caso practico, de doblado, corte por troquel, embutido o

extrusionado, dado el proceso vy el planc de fabricacion, sus uti-

llajes correspondientes y la maquina accionadora:

Montar y poner a punto los Utiles necesarios.

Ejecutar las operaciones necesarias para obtener las piezas.

Retocar y ajustar los utiles para corregir los defectos én la pieza.

Operar dentro de las normas de seguridad.

5.5 Operar diestramente las maquinas-herra- Describir procedimientos especiales de mecanizado, indicando su
mientas para mecanizar por procedimien- singularidad, las maquinas-herramientas en que se realizan y los
tos especiales (electroerosion, ultrasoni- parametros y operaciones que los caracterizan.
dos, plasma), consiguiendo las caracteris- Describir las herramientas de certe propias de procedimientos
ticas especificadas. especiales, indicando sus caracteristicas,

En un caso practico de electroerosion debidamente definido y

caracterizado:

Interpretar los planos y especificaciones e identificar en el proceso
las distintas operaciones.

Detectar incorrecciones en los parametros de mecanizado,

Detectar desviaciones de forma o dimensiones de la pieza.

Corregir las referencias y/o herramientas para mejorar el producto.

‘ : Operar la maquina dentro de las normas de seguridad.
* 5.6 Operar de forma diestra instrumentos de Describir los utiles de medicion y verificacion relacionandolos con
medida y verificacién para el control de sus aplicaciones.
piezas mecanizadas mediante corte, abra- Medir y verificar las piezas utilizando adecuadamente los instru-
sion, conformado (forja, estampacion) y mentos de medida apropiados (sondas de medicidn, reglas de
procedimientos especiales (laser, plasma, senos, plantillas, proyectores de perfiles, rugosimetro).
electroerosion, ultrasonidos). Realizar la medicion de diversos parametros (dimensiones, estado
superficial} mediante el empleo .de instrumentos adecuados vy
segun procedimientos establecidos.
Comparar los resultados obtenidos con las especificaciones, con
el fin de verificar -el cumplimiento de las mismas y, en su caso,
- correqir desviaciones.

5.7 Valorar los riesgos derivados de la ejecu- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la mani-
cion de las operaciones de mecanizado pulacion de los distintos materiales, productos, herramientas
en las maquinas empleadas en corte, abra- manuales, utiles y maguinas, medios de transporte empleados
sién, conformado (chapa, forja, estampa- para el mecanizado por abrasion, corte/conformado y espéciales.
cién) y procedimientos especiales (léser, Describir los elementos de seguridad (sensores de presencia, limi-
plasma, electroerosién), con el fin de adop- tadores de velocidad, valvulas de seguridad de presion, alarmas)
tar las medidas preventivas necesarias. de las maquinas, asi como los sistemas (barreras, accionamientos

: bimanuales, pantallas antiproyeccidn, sistemas antiincendios) y

equipos de proteccion personal (guantes, proteccién ocular, indu-

i mentaria) que se deben emplear en las distintas operaciones de
mecanizado por abrasién, corte/conformado y especiales.

A partir de un supuesto practico debidamente caracterizado por

las operaciones que se van a realizar, material y medios que hay

que utilizar:

Describir ias condiciones de seguridad requeridas en las opera-
ciones de preparacion y puesta en marcha de las maquinas
utilizadas en el mecanizado por abrasion, corte/conformado vy
especiales.

Establecer las medidas de seguridad y precauciéon que se deben
adoptar en funcion de las normas e instrucciones especificas
aplicables a las distintas operaciones de mecanizado por abra-
sion, corte/conformado y especiales.

CONTENIDOS BASICOS {duracion 100 horas) d) La obtencidn de formas por corte y doblado:
a) El fenémeno de la abrasion: _ Deformacion plastica de los metales.
Capacidades y limitaciones para la obtencién de for- _e) Modificaciones en matriceriay moldes para corre-
mas. gir desviaciones en la calidad del producto obtenido.
‘ f) Otros procedimientos para la obtencion de
b) Sistemas de amarre de piezas y herramientas. formas.
¢} Las maquinas para la abrasién: g} Riesgo en el manejo de equipos y maquinas.

Tipos, formas obtenibles y precisiones.
Estructura y elementos constituyentes.

h} Operaciones normales de acabado:
Procedimientos {pulido. brufiido, lapeado).
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Médulo profesional 6: control de las caracteristicas del producto mecanizado
Asociado a la unidad de competencia 5: comprobar las caracteristicas del producto

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1

6.2

6.3

6.4

Analizar las condiciones que deben cum-
plir la preparacién, manipulacién y alma-
cenaje del producto o probeta, previos a
la verificacion.

Aplicar las técnicas metrolégicas y operar
diestramente los instrumentos destinados
a la determinacion de las dimensiones y
caracteristicas geométricas del producto.

Operar de forma diestra medios y equipos
de ensayos destructives («maquinabili-
dad», traccion,.compresién, flexién, fatiga,
torsién, resiliencia, dureza, metalografia)
para comprdbar las caracteristicas estruc-
turales y comportamiento mecéanico del
producto mecanizado, interpretando los

resultados obtenidos.

Operar de forma diestra medios y equipos
de ensayos no destructivos (liquidos pene-
trantes, particula magnética, corrientes
inducidas, conductividad, ultrasonidos,
radiogréficos}) en piezas mecanizadas,
estableciendo relacién basica causa/efec-
to entre los posibles resultados obtenidos.

Describir las condiciones de temperatura, humedad, limpieza, que
debe cumplir una pieza para proceder a su control.
Describir las deficiencias tipicas (rebabas, poros. grietas, defor-
macién por sistema de amarre) que presentan las piezas antes
de ser controladas.
Describir 1as técnicas utilizadas para la identificacién, preparacién
Bmanipulacién’de.probetas y piezas sometidas a control.

escribir las técnicas de control vy medicion de probetas para
comprobar si cumplen con las exigencias de calidad.
Identificar los Gtiles e instrumentos de control empleados en la
preparacion y control de probetas, indicando su finalidad y campo
de aplicacion. : L
Describir la preparacion y acondicionamiento final exigidos a las
piezas y probetas antes de ser sometidas al control o ensayo.

Describir los instrumentos de medida y contrel empleados en la
fabricacion mecanica, indicando la magnitud que controlan, su
campo de aplicacion y su precisién de medida.

Describir las técnicas de control adecuadas a las distintas veri-
ficacicnes dimensionales y geométricas que se presentan en la
fabricacién mecdnica. )
Enumerar los tipos de errores que influyen en una- medida.
Ante una situacidn real de medicion o control seleccionar, entre
los instrumentos disponibles, los mas idéneos y utilizarlos de forma
adecuada para proceder a dicha.verificacion.

Comprobar, ante una situacioén real, el correcto funcionamiento
de los instrumentos de medida y control, procediendo a su ajuste,
aplicando los medios y criterios establecidos por la normativa.
Realizar la verificaciéon dimensional y geométrica de una pieza
real, aplicando los instrumentos y métodos indicados en la pauta
de control prescrita para dicha pieza y anotando los resultados
en una ficha de toma de datos o gré&fico de control.

Describir las técnicas de obtencidn y preparacion de las probetas,
atendiendo al tipo de ensayo.

Relacionar los diferentes ensayos destructivos con los parametros
y defectos que hay que controlar, describiendo su fundamento,
aplicacién y limitaciones. :

Describir los instrumentos y maquinas empleados en los ensayos

destructivos y el procedimiento de eampleo.

Describir los instrumentos y maquinas empleados en los ensayos

de «maquinabilidad» vy el procedimiento de empleo.

Explicar las técnicas empleadas en la realizacién de ensayos des-

tructivos (emaquinabilidad», compresion, flexién, dureza, meta-

logréfico). * ,

Explicar los errores mas caracteristicos que se dan en los equipos

E maquinas emPieados en los ensayos y la manera de corregirlos.
xplicar los defectos tipicos mas usuales que aparecen en los

procesos de mecanizado, valorando su gravedad.

A partir de un caso practico de un producto del cual se conocen

las especificaciones de control y los medios disponibles, y que

implique la realizacion de los ensayos de «smaquinabilidad», trac-

cién y dureza:

Realizar la preparacién y acondicionamiento de las materias o
probetas necesarias para la ejecucion de los ensayos.

Realizar los ensayos, aplicando las normas o procedimientos
adecuados. '

Interpretar los resultados obtenidos, estableciendo las posibles
causas que producen los defectos observados.

Describir las técnicas de obtencién y preparacién de las probetas,
atendiendo al tipo de ensayo.

Relacionar los diferentes ensayos no destructivos con los para-
metros y defectos que hay que controlar, describiendo -su fun-
damento, aplicacion y limitaciones.

Describir los instrumentos y maguinas empleados en los ensayos
no destructivos y el procedimiento de empleo.

Explicar las técnicas empleadas en la realizacién de ensayos no
destructivos {liquidos penetrantes, particula magnética, corrientes
inducidas, conductividad, ultrasonidos, radiograficos).



BOE nim. 34 . Jueves 9 febrero 1995 4251

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.6 Ag'icar las tecnicas de control del proceso
de ‘0s resultados obtenidos y proponer o
aniicar medidas correctoras.

6.6 Analizar informacién sobre la calidad del
producto o proceso y elaborar los informes
de valoracion de calidad.

Explicar los errores mas caracteristicos que se dan en los equipos
E maquinas empleados en los ensayos y la manera de corregirios.
xplicar los defectos tipicos mas usuales que aparecen en los
Erocesos de mecanizado, valorando su gravedad. )
numerar normas de uso, seguridad y almacenamiento de los
medios y equipos de END.
En casos practicos de ensayos no destructivos (particulas mag-
néticas, liguidos penetrantes y ultrasonidos}:

En supuestos de inspeccion de piezas mecanizadas convenien-
temente caracterizadas, razonar el{los} método(s) de ensayo(s)
mas idoneo(s). .

Preparar y acondicionar la zona donde va a realizarse el ensayo
segun normas y especificaciones, utilizando los Utiles y acce-
sorios adecuados.

Preparar el equipo o medios que se van a utilizar de acuerdo
_con caracteristicas del ensayo.

Agustar el equipo. o )

Efectuar el ensayo segun procedimiento establecido.

Identificar defectologia que pueda presentarse, indicando motivo
que la produjo.

Registrar y clasificar los resultados en términos de criterios
escritos.

Cumplir normas de uso, seguridad e higiene durante las opera-
ciones de ensayo

Describir los defectos tipicos de calidad que presentan las piezas
mecanizadas y las posibles causas que los generan.

Identificar las técnicas de control de proceso utilizadas en la indus-
tria mecanica, enumerando las alarmas o criterios de valoracion
de los graficos de control empleados. _
Describir el concepto de capacidad de proceso y los indices que
lo evaltan. ‘
Calcular, segin procedimiento establecido, los distintos indices
de capacidad de proceso de una serie de muestras medidas, cuyos
valores y especificaciones técnicas se conocen.

A partir de informacion relativa a un proceso de mecanizado, en
un supuesto practico:

Identificar las fases de control y autocontrol aplicables.

Relacionar el procedimiento de control de la pauta con los resul-
tados que deben obtenerse. :

Identificar los medios y utiles de control que se deben emplear.

En un supuesto practico que implique un proceso de mecanizado
de un producto o pieza, definido por su tipo de operaciones, fases,
equipos, controles, materiales, la documentacidn técnica que
caracteriza a dicho producto o pieza y-tos resultados de las medi-
ciones o controles realizados:

Identificar las caracteristicas de calidad del producto.

Identificar las técnicas de control pedidas.

Rellenar, con los datos disponibles, los correspondientes graficos
de control de pedidos. :

Interpretar las alarmas o criterios de valoracién detectados en
los graficos de control realizados.

Determinar los indices de capacidad de proceso.

Identificar las desviaciones producidas en el proceso.

Determinar las posibles causas que han ocasionado las desvia-
ciones del proceso detectado.

Proponer las correcciones necesarias para evitar las desviaciones
detectadas en el proceso.

Describir los dispositivos e instrumentos de control utilizados.

Describir los principios y técnicas que deben seguirse en la obten-
cion y seleccién de datos para realizar partes o informes de control.

Describir las técnicas de andlisis y presentacion de datos emplea-

das en el control del proceso o producto. o
Ante un supuesto practico en el que se ha efectuado la verificacidn

de una pequerfia serie de piezas y de la que se dispone de toda
la documentacion técnica y de control necesaria:

Cumplimentar el parte de verificacion de formato previamente
dado, indicando los resultados e incidencias mas importantes
de la verificacion.
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Realizar un grafico o histograma representativo de las variaciones
dimensionales de una de las cotas criticas verificadas.

— A partir de unos datos y documentos obtenidos (generados) duran-
te la realizacién del control de un proceso de mecanizado, de
un producto o pieza definido por sus especificaciones técnicas,
emitir un informe de calidad donde se consideren los siguientes
aspectos;

Reestructurar la informacion obtenida para facilitar su compren-
sion.

Analizar los datos obtenidos en el control vy presentarlos mediante
el tipo de gréfico mas adecuado.

Evaluar, respecto de las especificaciones de calidad pedidas, los
resultados obtenidos en la realizacién de los ensayos, en el
control del producto o durante el control del procesa.

‘Reseniar las incidencias detectadas en el producto o proceso y
expresar los resultados finales del control.

Identificar los fallos de calidad del producto o del proceso.

Relacionar los fallos de calidad con sus posibles causas.

Proponer, dentro de su ambito de trabajo, las mejoras y acciones
correctoras que permitan aumentar la calidad del producto o
procesa.

Justificar con razonamientos técnicos y estimaciones econémicas, .
la adopcién de una determinada propuesta en contraposicion
con otras.

Redactar el parte o informe de control del producto o proceso
de forma clara y precisa, respetando los apartados v normas
o formatos establecidos.

CONTENIDOS BASICOS (duraciéon 70 horas) Ensayos no destructivos (liquidos penetrantes, par-
. ticulas magnéticas, ultrasonidos vy radiologia mc.ustnal)
a) Fundamentos de metrologia: ) Calidad:
e alida
Concepto de medida. Patrones. Interpretacién de tole-
rancias. Conceptos fundamentales.
Garantia de la calidad, calidad total.
b} Instrumentacién metrolégica: Elementos integrantes del sistema de aseguramiento

L , . de calidad. Manual de calidad.
Patrones de medida, instrumentos de medida directa .. )
e indirecta, columnas de medida y maquinas de medir. . f) Técnicas de control de calidad:

Pautas de control.

c) Técnicas de medicion: Técnicas de recopilacién y presentacién de datos.

Dimensionales y trigonométricas. . Control estadistico.
Formas geométricas, planidad, rectitudes, angulan— Control del producto y del proceso.

dad, circularidad. Graficos estadisticos de control de vanables y atri-
Acabado superficial, parametros de rugosidad media butos.

¥y maxima. Concepto de capacidad de proceso e indices que
Mediciones especiales: roscas {diametros y paso), lo valoran. _ » .

engranajes (espesor cordal). - Criterios de interpretacion de graficos de control.

Plan de muestreo por atributos.

d} Ensayos: Aplicacién de la informatica al control del producto
Ensayos mecanicos de: traccién, compresion, flexion, 0 proceso. _ : .

choque (resiliencia). g} Herramientas béasicas de analisis de calidad.’
Probetas, tipos, normas y técnicas de obtencidn. ‘ h)} Informes y pautas de verificacién, aspectos que
Ensayos metalograficos. hay que considerar en su realizacidn y presentacién.

Modulo profesional 7: administracién, gestién y comercializacién en la pequeiia empresa

Asociado a la unidad de competencia 6: realizar la administracion, gestién y comercializacién
en una pequefia empresa o taller

CAPACIDADES TERMINALES : CRITERIOS DE EVALUACION

7.1 Analizar las diferentes formas juridicas | — Especificar el grado de responsabilidad legal de los propietarios,
vigentes de empresa, sefialando la mas segun las diferentes formas;undlcas de empresa.
adecuada en funcion de la actividad eco-|— Identificar los requisitos legales minimos exigidos para la cons-
nomica y los recursos disponibles. titucion de la empresa, segun su forma juridica.
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7.2

7.5

Evaluar las caracteristicas que definen los
diferentes contratos laborales vigentes
ras habituales en el sector.

.

Analizar los documentos necesarios para
el desarrollo de la actividad econdmica de
una pequena empresa, su organizacion, su
tramitacién y su constitucién.

Definir las obligaciones mercantiles, fisca-
les y faborales que una empresa tiene para
desarrollar su actividad econdmica Iegal—
mente.

Aplicar las técnicas de relac:ién con los
clientes y proveedores, que permitan resol-
ver situaciones comerciales tipo.

Especificar las funciones de los érganas de gobierno establecidas
legalmente para los distintos tipos de sociedades mercantiles.
Distinguir el tratamiento fiscai sstablecido para las diferentes for-
mas juridicas de empresa.

Esquematizar, en un cuadro comparativo, las caractensﬂcas lega-
les. basicas identificadas para cada tipo juridico de empresa.
A partir de unos datos supuestas sobre capital disponibie, riesgos
que se van a asumir, tamano de la empresa y nimero de socios,
en su caso, seleccionar la forma juridica mas adecuada, explicando
ventajas e inconvenientes.

Comparar las caracteristicas basicas de los distintos tipos de con-
tratos laborales, estableciendo sus diterencias respecto a la dura-
cion del contrato, tipo de jornada, subvenciones y exenciones,
&n su caso.

A partir de un supuesto simulado de la realidad del sector:

Determinar Iosg contratos laborales mas adecuados a las carac-
teristicas y situacion de la empresa supuesta.
Cumplimentar una modalidad de contrato.

Explicar la finalidad de los documentos basicos utilizados 2n la
actividad econémica normal de la emipresa.
A partir de unos datos supuestos:

Cumplimentar los siguientes documenieos

Factura.
Albaran.

Nota de pedido.
Letra de cambio.
Cheque.

Recibo.

Explicar los tramites y circuitos que recorren en la empresa cada
uno de los documentos,

Enumerar los tramites exigidos por la legislacion vigente para la
constitucion de una empresa. nombrando el organismo donde
se tramita cada documento, el tismpo y forma requeridos.

identificar los impuestos indirectos que afectan at trafico de la
empresa y los directos sobre beneficios.

Describir el calendario fiscal correspondiente a una empreca indi-
vidual o colectiva en funcién de una actividad productiva, comer-
cial o de servicios determinada. _

A partir de unos datos supuestos cumplimentar:

Alta y baja laboral.

Némina.

Liquidacidn de la Seguridad Social.

Enumerar los libros y documentos que tiene que tener cumpli-

mentados la empresa con caracter dhligatorio segun la normativa
vigente.

" Explicar los principios basicos de técnicas de negociacién con

clientes y proveedores, y de atencién al cliente. .
A partir de diferentes ofertas de productos o servicios existentes
en el mercado:

Determinar cudl de ellas es la mas ventajosa en funcion de los
siguientes parametros:

Precios del mercado.
Plazos de entrega.
Calidades.
Transportes.
Descuentos.
Volumen de pedido.
Condiciones de pago.
Garantia.

Atencion post-venta.
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CRITERIOS DE EVALUACION

7.6 Analizar |las formas mas usuales en el sec-|— Describir los medios mas habituales de promociéon de ventas en

tor de promocidn de ventas de productos

O Servicios. -
7.7 Elaborar un proyecte de creacion de una|—

pequeia empresa o taller, analizando su
viabitidad y explicando los pasos nece-
sarios.

tuncion del tipo de producto y/o servicio. o
Explicar los principios basicos del xmerchandisingn.

El proyecto debera incluir:

Los objetivos de la empresa y su estructura organizativa.
Justificacién de la localizacion de fa empresa.

Analisis de la normativa legal aplicable.

Plan de financiacién.

Plan de comercializacion.

Rentabilidad del proyecto.

CONTENIDOS BASICOS (duracion 50 horas)

a}) Laempresay su entorno: )

Concepto juridico-econémico de empresa.
Definicion de la actividad. :

e) Gestion administrativa:

Documentacién administrativa.
Técnicas contables. ) ) _
Inventario y meétodos de valoracion de existencias.

Localizacién, ubicacién y dimension legal de la empre- Caleulo del coste, beneficio y precio de venta.

sa.

b) Formas juridicas de las empresas:
El empresario individual.

Analisis comparativo de los distintos tipos de empre-

sas.

c) Gestion de consti-ucién de una empresa:
Tramites de constitur’idn,

Fuentes de financiacién.

d) Gestion de personal:

Convenio del sector.
Diferentes tipos de contratos laboraies.

f) Gestion comercial:

Elementos basicos de la comercializacion.
Técnicas de venta y negociacién.
Técnicas de atencion al cliente.

g) Obligaciones fiscales:

Calendario fiscal.

Impuestos que afectan a la actividad de la empresa.

Célculo y cumplimentacion de documentos para la
liquidacion de impuestos indirectos: IVA e IGIC y de
impuestos directos: EOS e IRPF.

Cumplimentacion de ndminas y seguros sociales. h) Proyecto empresarial.

3.3 Modulos profesionales base o transversales.

Méaédulo profesional transversal 8: seguridad en las industrias de fabricacién mecénica -

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

8.1 Analizar y evaluar planes de seguridad e{— Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector

higiene de empresas del sector de fabri-
cacion mecanica.

8.2 Analizar la normativa vigente sobre segu-|—

ridad e higiene relativas al sector de fabri-

de fabricacién mecanica, emitiends una opinién critica de cada
uno de ellos. -

A partir de un cierto nimero de planes de seguridad e higiene
de diferente nivel de complejidad:

Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan,
recogidos en la documentaciéon que lo contiene.

Identificar y describir los factores y situaciones de riesgo para
la salud y la seguridad, contenidos en los planes.

Describir las funciones de los responsables de seguridad de la
empresa y de las personas a las que se asignan tareas especiales
en casos de emergencia.

Relacionar y describir las adecuadas medidas preventivas y los
meétodos de prevencion establecidos para evitar accidentes.

Identificar los derechos y los deberes mas relevantes del empleado
y de la empresa en materia de seguridad e higiene.

cacién mecanica. — A partir de un cierto nimero de planes de seguridad e higiene

de diferente nivel de complejidad:

Relacionar y describir las normas relativas a la limpieza y orden
del entorno de trabajo.

Relacionar y describir las normas sobre simbologia y situacion
fisica de sefiales y alarmas, equipos contra incendios.y equipos
de curas y primeros auxilios.

Identificar y describir las norinas para la parada y manipulacion
externa e interna de los sistemas, maquinas e instalaciones.

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con
la legislacion vigente, describiendo el desajuste, si lo hubiera,
e:'mie las normas generales y su aplicacion o concrecién en
el plan.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACICON

8.3 Relacionar los medios y equipos de segu-|—
ridad empleados en el sector de fabrica-
cidn mecanica con los riesgos que se pue- | —
den presentar en el mismo.

8.4 Analizar y evaluar casos de accidentes rea-|—
les ocurridos en las empresas del sector|—
de fabricacidén mecanica.

8.5 Analizar las medidas de proteccién en el |—
. ambiente de un entorno de trabajo vy del
medio ambiente, aphcables alas empresas |—

de fabricacion mecéanica.

Describir las propiedades y uso de las ropas vy los equ*pos mas
comunes de proteccion personal.

Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extincién de
incendios, describiendo las propiedades y empleos de cada uno
de ellos.

Describir las caracteristicas y finalidad de las sefales y alarmas
reglamentarias para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de
emergencia.

Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios rela-
tivos a curas, primeros auxilios y traslados de accidentados.

Identificar y describir las causas de los accidentes.

Identificar y describir los factores de riesgo y las medidas que
hubieran evitado el accidente.

Evaluar las responsabilidades del trabajador y de la empresa en
las causas del accidente. -

Identificar las posibles fuentes de contaminacion del entorno
ambientat.

Relacionar los dispositivos de deteccion de contaminantes, fijos
y moviles, con las medidas de prevencion y proteccion que se
va a utilizar.

Describir los medios de vigilancia mas usuales de afluentes y
efluentes, en los procesos de produccion y depuracion en la indus-
tria de fabricacion mecanica.

Explicar las técnicas con las que la industria de fabricacion meca-
nica depura sustancias peligrosas para el medio ambiente.
Justificar la importancia de las medidas de proteccion, en lo refe-
rente a su propia persona, la colectividad y el medio ambiente.
Describir los medios higiénicos para evitar contaminaciones per-
sonales o hacia el producto, que debe manipularse u obtenerse.
Relacionar la normativa medioambiental referente a la industria
de fabricacién mecanica, con los procesos productivos concretos
en que debe aplicarse.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 horas)

a) Planesy normas de seguridad e higiene:

Politica de seguridad en las empresas.

¢} Medios, equipos y técnicas de seguridad:

Ropas y equipos de proteccion personal,
Senales y alarmas.
Equipos contra incendios.

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el d) Situaciones de emergencia:

sector de fabricacion mecanica.

Técnicas de evacuacion.

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra- Extincion de incendios.

bajo y sobre higiene personal.

ne.

b) Factores y situaciones de riesgo:

Documentacién sobre los planes de seguridad e higie-

e) Sistemas de prevencion y proteccion del medio
ambiente en las industrias de fabricacion mecanica:

Factores del entorno de trabajo:

Fisicos {ruidos, luz, vibraciones, temperaturas). )
Quimicos (vapores, humos, particulas en suspension).

Riesgos méas comunes en el sector de fabricacion Factores sobre el medio ambiente:

mecanica.
Métodos de prevenmc‘m.
Protecciones en las maquinas e instalaciones.

Aguas residuales (industriales).
Vertidos {residuos solidos y liquidos).

Medidas de seguridad en producmén preparacion de Normativa vigente sobre seguridad medloamblental

maqumas ¥y mantenimiento.

en el sector de fabricacién mecanica.

Mddulo profesional transversal 9: relaciones en el equipo de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

9.1 Utilizar eficazmente las técnicas de comu-{—
nicacion para recibir y transmitir instruc-|[—
ciones e informacién. -

Describir los elementos bésicos de un procesc de comunicacion.
Clasificar y caracterizar las etapas del proceso de comunicacion.
Identificar las barreras e interferencias que dificultan la comu-

" picacidn.

En supuestos practicos de recepcion de instrucciones analizar su
contenido distinguiendo:

El objetivo fundamental de la instruccion,

El grado de autonomia para su realizacion,



4256

Jueves 9 febrero 1996

BOE num. 34

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

9.2

9.3

9.4

9.5

Afrontar los conflictos y resolver, en el
ambito de sus competencias, problemas
que se originen en el entorno de un grupo
de trabajo.

Trabajar en equipo y. en su caso, integrar
y coordinar las necesidades del grupo de
trabajo en unos objetivos, politicas y/o
directrices predeterminados.

Participar y/o moderar reuniones colabo-
rando activamente o consiguiendo la cola-
boracién de los participantes.

Analizar el proceso de motivacion relacio-
nandolo con su influencia en el clima
laboral.

Los resultados que se deben obtener,
Las personas a las que se debe informar

Quién, como y cuando se debe controlar el cumplimiento de la
instruccion.

Transmitir la ejecucion practica de ciertas tareas, operaciones o
movimientos comprobando la eficacia de la comunicacion.
Demoaostrar interés por la descripcidn verbal precisa de situaciones
y por la utilizacidn correcta del lenguaje.

En casos practicos, identificar los problemas, factores y causas
que generan un conflicto.

Definir el concepto y los elementos de la negomamon

Demostrar tenacidad y perseverancia en la basqueda de soluciones
a los problemas. .

Discriminar entre datos y opiniones.

Exigir razones y argumentaciones en las tomas de postura propias
y ajenas. -

Presentar ordenada y cfaramente el proceso seguido y los resul-
tados obtenidos en la resolucién de un problema.

Identificar los tipos y la eficacia de los posibles comportamlentos
en una situacion de negociacién.

Superar equilibrada y arménicamente las presiones e intereses
entre los distintos miembros de un grupo. .

Explicar las diferentes posturas e intereses que pueden existir
entre los trabajadores v la direccién de una organizacién.
Respetar otras opinicnes demostrando un' comportamiento tole-
rante ante conductas, pensamientos o ideas no ceincidentes con
las propias. )

Comportarse en todo momento de manera responsable y cohe-
rente.

Describir los elementos fundamentales de funcionamiento de un
grupo y los factores que pueden modificar su dinamica.

Explicar las ventajas del trabajo en equipo frente al individual.
Analizar los estilos de trabajo en grupo.

Describir las fases de desarrollo de un equipo de trabajo.
Identificar la tipclogia de los integrantes de un grupo.

Describir los problemas mas habituales que surgen entre fos equi-
pos de trabajo a lo largo de su funcionamiento.

Describir el proceso de toma de decisiones en eqmpo la par-
ticipacién y el consenso,

Adaptarse e integrarse en un equipo colaborando, dirigiendo o
cumpliendo las 6rdenes segdn los casos.

Aplicar técnicas de dinamizacion de grupos de trabajo.

Participar en la realizacion de un trabajo o en la toma de decisiones
(ue requieran un consenso.

Demostrar conformidad con las normas aceptadas por el grupo.

Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.
Identificar la tipologia de participantes en una reunién.
Describir las etapas de desarrollo de una reunién.

Aplicar técnicas de moderacion de reuniones.

Exponer las ideas propias de forma clara y concisa.

Describir las principales teorias de la motivacién.
Definir la motivacidn y su importancia en el entornd laboral.

Identificar las técnicas de motivacion aplicables en el entorno
laboral.
Definir el concepto de clima laboral y relacionarlo con la moti-
vacion.
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CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 horas)

a) Lacomunicacién en la empresa:

Comunicacién oral de instrucciones para la conse-

cucion de unos objetivos.

Tipos de comunicacion y etapas de un proceso de

comunicacion.

Identificacion de las dificultades/barreras en la comu-

nicacion.

Utilizacién de la comunicacion expresiva (oratoria

escritura). ‘

Aplicacién de los métodos mas usuales para la reso-
lucién de problemas y la torma de decisiones en grupo.

c} Equipos de trabajo:

Vision del individuo como parte del grupo.,

Tipos de grupos y de metodologias de trabajo en
grupo. ) )

Aplicacion de técnicas para la dinamizacion de gru-
pos. _

La reunidn como trabajo en grupo. Tipos de reunio-
nes.

Utilizacion de la comunicacion receptiva (escucha lec-

tura).

b} Negociacion y solucidn de problemas:

d) La motivacion:

Definicion de la motivacion. .
Descripcion de las principales teorias de la motiva-

Concepto, elementos y estrategias de negociacién. cion.

Proceso de resolucién de problemas.

El concepto de clima laboral.

3.4 Mbdulo profesionai de formacion en centro de trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Analizar el proceso de mecanizado, colaborando
en la definicion del procedimiento, fases de
mecanizado, equipos, maquinas y medios
auxiliares necesarios para ejecutarlo.

Participar en la preparacién de las maquinas
Y equipos que intervienen en la fabricacion
de productos mecdnicos.

Participar _en la realizacién de programas de
CNC, adaptamon de los mismos y puesta a
punto de las maquinas y equipos necesarios
para su fabricacion.

ldentificar la documentacidn técnica, interpretando los pardmetros
y especificaciones relacionadas con el proceso de mecanizado.
Proponer el procedimiento que se va a utilizar, identificando los
equipos, herramientas y medios auxiliares inherentes al desarrollo
del mismo.

Establecer las fases y parametros de mecanizado, garantizando
la calidad requerida optimizando tiempos y minimizando costes.

Seleccionar las herramientas y utillajes necesarios en funcién del
tipo de material, la pieza que hay que fabricar, el proceso de
mecanizado, la calidad requerida y |la disponibilidad de los equipos.

Identificar las distintas operaciones del proceso y los elementos
principales de regulacién y control de las maquinas y equipos.

Interpretar la informacion de proceso identificando los materiales,
herramientas, Utiles, maqumas equipos y parametros de regu-
lacion.

Intervenir en las operaciones de mantenimiento de uso de las
maguinas y equipos:

Limpieza.

Engrase.

Ajuste de drganos.
Afilado de Gtiles de corte.

Realizar las operaciones necesarias para la preparacion de las
maguinas y equipos de mecanizado, conformado y procedimientos:
especiales:

Colocacion de utiles de corte o conformado y de las piezas que
Se van a mecanizar.

Sistemas de amarre de piezas.
Carga de programas. .
Colocacion de sistemas de proteccién.

Confeccionar el programa (o parte de él} de CNC, a partir del
plano de fabricacién, la documentacion técnica y la orden de
fabricacion.
Realizar correcciones y ajustes del programa y de la maquina.
Proponer el utillaje auxiliar necesario para la realizacion de la pri-
mera pieza.

Archivar,el programa en el soporte correspondiente.

Realizar el mecanizado de la primera pieza mediante maquinas
y equipos de control numérico.

Efectuar modificaciones en los programas, optimizandolos con las
condiciones de calidad establecidas.

Realizar la simulacién en pantalla. :



4258 - Jueves 9 febrero 1995 BOE num. 34

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Ejecutar en el taller de fabricacién las diferentes
operaciones de mecanizado especificadas en
una ficha de trabajo, para obtener los pro-
ductos con la calidad requerida, la seguridad
adecuada y en el tiempo establecido.

Participar en el seguimiento del controt de cali-
dad de un producto y su procesc 'de fabri-
cacidn, participando (en el marco de las posi-
bilidades del centro de trabajo) en las medi-
ciones, ensayos, regulaciones o modificacio-
nes que se efectden.

Actuar conforme a las normas de seguridad e
higiene relativas al ambito de la empresa, en
el ejercicio de las actividades inherentes al
puesto de trabajo.

Obtener toda la documentacién que se precisa para organizar
el puesto de trabajo, poner a punto maquinas y equipos y controlar
la calidad.

Elegir las maquinas, equipos, herramientas, utillaje y medios auxi-
liares en funcidn del trabajo que se va arealizar.

Identificar las distintas operaciones de proceso y los elementos
principales de regulacion y contral de las maquinas y equipos.
Realizar el acopio de materiales necesarios que permita ejecutar
el trabajo encomendado.

Mantener la alimentacidn de materiales, disponiéndolos de forma
que se efectien las operaciones correctamente.

Controlar el funcionamiento de las maquinas o equipos, ajustando
los parametros para corregir las desviaciones.

Controlar los sistemas e instalaciones de transporte, evacuacion
y tratamiento de residuos (wrutas taladrina) generados en los
distintos procesos.

Realizar las operaciones de pr|n0|p|o y fin de jornada con el fin
de mantener los medios v equipos en estado éptimo de ope-
ratividad v disponibilidad.

Ejecutar el trabajo encomendado en condiciones de calidad, segu-
ridad y tiempo establecidos.

Mantener libre de riesgos la zona de trabajo y un cierte orden
y limpieza. ‘

Colaborar con otro personal del equipo sin entorpecer su labor.

Identificar el sistema y las normas de calidad que la empresa
tiene establecidas en ei praceso de fabricacion.

Describir la técnica empleada en la elaboracién de las pautas
y procesos de control.

Describir los medios y las técnicas de control utilizados en los
distintos procesos de fabricacion.

A partir del plan de calidad de la empresa y de las especificaciones
de calidad establecidas para un producto:

Interpretar las pautas o especificaciones de control, identificando
las caracteristicas y parametros que deben ser controlados.

Realizar la preparacion y acondicionamiento de piezas y probetas.

Realizar las mediciones y ensayos, segun las especificaciones,
manejando con destreza y cuidado los equipos e instrumentos
de control.

identificar los defectos de calidad del producto, debidos a los
procesos, estableciendo las causas o factores que los originan.

Elaborar un informe descriptivo de las técnicas y equipos espe-
ciales de medicion y ensavyos, utilizados en el control del pro-
ducto o proceso,

Cumplimentar los graficos y partes de! control requeridos.

Realizar un informe adecuadamente documentado que recoja al
detalle el plan de calidad aplicado al control del preducto y
proceso, asi como proponer mejoras del mismo.

Vigilar el correcto funcionamiento de los equipos e instrumen-
tacién asociada al producto detectando los funcionamientos
anormales.

Tener una actitud cauta y previsora, respetando fielmente y en
todo momento las normas de seguridad personales y colectivas
en el desarrollo de las distintas actividades, tanto las recogidas
en la normativa especifica como las particulares establecidas por
la empresa.

Mantener la zona de trabajo libre de riesgos y con orden y limpieza.
tdentificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos, mate-
riales, maquinas e instalaciones, asi como la informacion y sefiales
de precaucion que existan en el lugar de su actividad.

Identificar ios medios de proteccion y el comportamiento preven-
tivo que se deben adoptar para los distintos trabajos en caso
de emergencia.

Emplear los utiles de proteccion personal disponibles y estable-
cidos para las distintas operaciones.

Utilizar los dispositivos de protecclon de las maquinas, equipos
e instalaciones.
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CAPACIDADES TERMINALES

Actuar de forma responsable en el centro de
trabajo e integrarse en el sistema de relacio-
nes técnico-sociales de la empresa.

CRITERICS DE EVALUALION

Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe
y responsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose efi-
cazmente con la persona adecuada en cada momento,

Cumnplir con los requerimienios y normas de uso del taller, demos-
trando un buen hacer profesional y finalizando su trabajo en un

tiempo limite razonable. T _
Mostrar en todo momento una actitud de respetc hacia los pro-

cedimientos y normas establecidos. _ i
Analizar las répercusiones de su actividad en el sistema productivo

del sector y del centro de trabajo. . .
Organizar el propio trabajo de acuerdo con las instrucciones y

procedimientos establecidos, cumpliendo las tareas en orden de
prioridad y actuando bajo criterios de seguridad y calidad en las

intervenciones, i
Mantener su area de trabajo con el grado apropiado de orden
limpieza.

Eoorginar su actividad con el resto del personal, informando de
cualquier cambio, necesidad relevante o contingencia no prevista.
Incorporarse puntualmente al puesto de trabajo, disfrutando de
los descansos instituidos y no abandonando el centro de trabajo
antes de lo establecido sin motivos debidamente justificados.

Duracion: 210 horas.

3.5 Moddulo profesional de formacién y orientacion laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Detectar las situaciones de riesgo mas habitua-
les en el ambito laboral que puedan afectar
a su saltud y aplicar las medidas de proteccion
y prevencién correspondientes.

Aplicar las medidas sanitarias basicas inmedia-
tas en el lugar del accidente en situaciones
simuladas.

Diferenciar las formas y procedimientos de
insercion en la realidad laboral como traba-
jador por cuenta ajena o por cuenta propia.

Orientarse en el mercado de trabajo, identifi-
cando sus propias capacidades e intereses
y el itinerario profesional mas idénea.

Interpretar el marco legal del trabajo y distinguir
los derechos y obligaciones que se derivan
de las relaciones laborales.

ldentificar, en situaciones de trabajo tipo, ios factores de riesgo
existentes.

Describir los darios a la salud en funcién de los factores de riesgo
que los generan.

Identificar las medidas de proteccion y prevencion en funcién de
la situacidn de riesgo.

Identificar la prioridad de intervencion en el supuesto de varios
lesionados o de miltiples lesionados, conforme al criterio de mayor
riesgo vital intrinseco de lesiones. ,

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en

- funcion de las lesiones existentes.

Realizar la ejecucion de las técnicas sanitarias {(RCP, inmovilizacién,
traslado), aplicando los protocolos establecidos.

Identificar las distintas modalidades de contratacién laboral exis-
tentes en su sector praductivo que permite la legislacién vigente.
Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documen-
tacion necesana para la obtencidn de un empleo, partiendo de

una oferta de trabajo de acuerdo con su gerﬁl profesional.
Identificar y cumplimentar correctamente los documentos nece-

- sarios, de acuerdo con la legislacién vigente para constituirse en

trabajador por cuenta propia.

Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos
propios con valor profesionalizador.

Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en
su caso, los condicionamientos por razén de sexo o de otra indole.
Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus
intereses.

Emplear las fuentes basicas de informacién del derecho laboral

(Constituciéon, Estatuto de los Trabajadores, Convenio Colectivo)

distinguiendo los derechos y las obligaciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «Liqui-

dacion de haberes». L o

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Descrihir el proceso de negociacion. ) o

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, produc-
tividad, tecnoldgicas) objeto de negociacion.

Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la
negociacién.

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad
Social.
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CONTENIDOS BASICOS (duracicn 30 horas)

a) Sajudlaboral: .

Condiciones de trabajo y seguridad.

Sequridad Social y otras prestaciones.

Negociacidn colectiva.

c)

Factores de riesgo: medidas de prevencion y protec-

cidn.
Primuarcs auxilios.
b} Legistacion y relaziones Inhorales:

Derr.cho iphoral.

4.1
mecanizado.

Orientacion e insercion socio-laboral:

El proceso de bisqueda de empleo.
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.

Andlisis y evaluacion del propio potencial profesional
y de los intereses personales.

tinerarios formativos/profesionalizadores.

4. Profesorado

tspecialidades del grnfesorads con atribucién docente en los madulos

profesionales del ciclo formativo de

MODULO PROFESIONAL

ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO

CUERPQ

1. Procedimientos de mecanizado.

2. Preparacion y programacion s:ie
maquinas de fabricacion ecani-

ca.

3. Sistemas auxiliares de fabricacion
mecanica.

4, Fabncacmn por arranque d« viru-
ta.

5. Fabricacién por abrasion, confor-
mado y procedimientos especia-
les.

6. Controi de fas caractaristicas del
producto mecanizado.

7. Adnunistracion, gestion y comar-
cializacion en la pequeia empre-
sa.

8. Seguridad en las industrias de

fabricacién mecanica.

Resaciones en el equipo de tra-

bajo.

Formacion y Orientacion Laboral.

Organizacion y Proyectos de Fabrica-
cién Mecanica.

Mecariizado y Mantenimiente de
Maquinas.

Mecanizado y Mantenimientc de
Magquinas.

Mecanizado v Mantenimiento de
Maquinas.

Mecanizado y Mantenimiento de
Magquinas.

Organizacion y Proyectos de Fabrica-
~ cion Mecanica. _
Formacion y Orientacion Laboral.

Organizacién y Proyectos de Fabrica-
cion Mecanica. _
Formacion y Orienzaciéon Laboral.

Formacién y Orientacién Laboral.

Profesor de Ensefianza Secundaria.

Profesor Técnico de F.P.

Profesor Técnico de F.P.
Profesor Técnico de F.P.

Profesor Técnico de F.P.

Profesor de Ensefanza Secundana.

Profesor de Ensefanza Secundaria.

Profesor de Ensefianza Secundaria.

Profesor de Ensefianza Secundaria.

Profesor de Ensefanza Secundaria.

4.2
el presente Real Decreto

Materias del bachillerato gque pueden ser impartidas por el profesorado de las especialidades definidas en

MATERIA

ESPECIALIDAD DEL PROFESORADD

CUERPO

Mecanica.
Tecnologia Industrial I

Tecnoiogia Industrial [l.

Organizacién y Proyectos de Fabrica-
cion Mecanica.,

Organizacién y Proyectos de iabrica-
cién Mecanica.

QOrganizacion y Proyectos de Fabrica-
cién Mecanica.

Profesor de Ensefanza Secundaria.
Profesor de Ensefanza Secundaria.

Profesor de Ensefianza Secundaria.

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen-

cia.
4.3.1

Diptomado en Maquinas Navaies.

Ingeniero Técnico en Aeronaves.

Ingeniero Técnico en Materiales Aeronduticos y Arma-

Para la imparticion de los mddulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Organizacion y Proyectos de Fabricacién Mecanica

se establece la equivalencia, a efecios de docencia,
del/los titiilo/s de:

Ingeniero Técnico en instalaciones Electromecanicas
Mineras.

Ingenierc Técnico en Mineralurgia y Metalurgia.

Ingeniero Técnico en Estructuras del Bugue.

Ingeniero Técnico en Construcciones Civiles.

mentao Aéreo.

Ingeniero Técnico en Explotaciones Agropecuarias.

Ingeniero Técnico en Industrias Agricolas.

Ingeniero Técnico en Mecanizacion Agraria y Cons-
trucciones Rurales,

Ingenierc Técnico en Explotacién de Minas.”

Ingeniero Técnico en Mecanica.

Ingeniero Técnico en Organizacién Industrial.

Ingeniero Técnico en Mecanica (Estructura e insta-
laciones Industriales),

Ingeniero Técnico en Mecanica {Construccién de
Magquinaria).
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Ingeniero Técnico en Disefic Industrial.

Ingeniero Técnico en Equipos y Materiales Aeroes-
paciales. :

Ingeniero Técnico en Industrias Agrarias y Alimen-
tarias.

ingeniero Técnico en Mecanizacion y Construcciones
Rurales.

Ingeniero Técnico Industrial

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

4.3.2 Para la imparticién de los médulos profesionales

correspondientes a ia especialidad de:

Formacion y Orientacién Laboral -

se establece la equivalencia, a efectos de docencia,
del/los titulo/s de:

Diplomado en Ciencias Empresariales.
Diplomado en Relaciones Laborales.
Diplomado en Trabajo Social.
Diplomado en Educacion Social

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

¢
5. Requisitos minimos de espacios e instalaciones
para impartir estas ensefianzas

De conformidad con el articulo 34 del Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio, el cicio formativo de
formacién profesional de grado medio: mecanizado
requiere, para la imparticién de las ensefianzas definidas
por el presente Real Decreto, los siguientes espacios
minimos que incluyen los establecidos en el articulo 32.1.a
del citado Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio.

. . Grado
Espacio formativo Supe_rflc:e de utilizacién
m? __
Porcentaje
Taller de mecanizado .............. 300 25
Taller de mecanizados especiales. 150 15
TallerdeCNC ....................... 60 15
Laboratorio de automatismos ... .. 90 10
Laboratorio de ensayos ............ 60 10
Laboratorio de metrologia ......... 30 10
Aula polivalente .................... 60 15

El «grado de utilizacién» expresa en tanto por ciento
la ocupacion en horas del espacio prevista para la impar-
ticion de las ensefianzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecto de la duracion total de estas ensefianzas
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

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

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

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

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones
y correspondencias

.6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso.

Tecnologia.

6.2 Moddulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la formacién profesional ocupa-
cional.

Procedimientos de mecanizado.

Preparacion y programacion de maquinas de fabri-
cacidon mecanica.

Sistemas auxiliares de fabricacién mecanica.

Fabricacion por arranque de viruta.

Fabricacion por abrasién. conformado y procedimien-
tos especiales.

Administracion, gestion y comercializacién en la
pequena empresa.

6.3 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral.

Procedimientos de mecanizado.

Preparacion y programacién de maquinas de fabri-
cacion mecanica.

Sisternas auxiliares de fabricacion mecénica.

Fabricacion por arrangue de viruta.

Fabricacion por abrasién, conformado y procedimien-
tos especiales.

Formacion en centro de trabajo.

Formacion y orientacion laboral.

MINISTERIO DE LA PRESIDENCIA

3393 REAL DECRETO 2490/19894, de 23 de
diciembre, por el que se aprueba los métodos

oficiales de analisis de fertilizantes.

Como consecuencia de la plena integracién de Espa-
fa en la Comunidad Europea se hace necesario la armo-
nizacion de la legislacién nacional con la legislacion
comunitaria.

Asi pues, la transposicién de la Directiva 93/1/CEE,
de 21 de enero, de la Comisidn, sobre métodos de ana-
lisis de fertilizantes, exige la incorporacidn a la normativa
interna de los métodos comunitarios, para comprobar
las condiciones de calidad y composicion de los mismos,
asi como para eliminar los obstéaculos técnicos a los inter-
cambios del sector.

El contenido de la presente norma se dicta al amparo
de los dispuesto en el articulo 40.2 de la Ley 14/1986,
de 25 de abril, General de Sanidad, y del articu-
lo 149.1.16.2 de ia Constitucion, relativo a las bases
y coordinacion general de la sanidad.

En la tramitacion del presente Real Decreto han sido
consultadas las entidades y organizaciones afectadas por
el mismo y ha sido emitido el informe de la Comisidn
Interministerial para la Ordenacién Alimentaria.

En su virtud, a propuesta de los Ministros de Agri-
cultura, Pesca y Alimentacion, de Economia y Hacienda,
de Industria y Energia y de Sanidad y Consumo, de acuer-
do con el Consejo de Estado y previa deliberacion del
Consejo de Ministros en su reunion del dia 23 de diciem-
bre de 1994,



