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Sevilla, 9 de diciembre 2008

CONSEJERIA DE EDUCACION

ORDEN de 9 de octubre de 2008, por la que se de-
sarrolla el curriculo correspondiente al Titulo de Técnico
en Mecanizado.

El Estatuto de Autonomia para Andalucia establece en
su articulo 52.2 la competencia compartida de la Comunidad
Auténoma en el establecimiento de planes de estudio y en la
organizacién curricular de las ensefianzas que conforman el
sistema educativo.

La Ley 17/2007, de 10 de diciembre, de Educacion de
Andalucia, establece mediante el capitulo V «Formacion pro-
fesional» del Titulo Il «Las ensefianzas», los aspectos propios
de Andalucia relativos a la ordenacion de las ensefianzas de
formacion profesional del sistema educativo.

Por otra parte, el Real Decreto 1538/2006, de 15 de di-
ciembre, por el que se establece la ordenacion general de la
formacion profesional del sistema educativo, fija la estructura
de los nuevos titulos de formacion profesional, que tendran
como base el Catalogo Nacional de las Cualificaciones Profe-
sionales, las directrices fijadas por la Union Europea y otros
aspectos de interés social, dejando a la Administraciéon edu-
cativa correspondiente el desarrollo de diversos aspectos con-
templados en el mismo.

Como consecuencia de todo ello, el Decreto 436/2008,
de 2 de septiembre, por el que se establece la ordenacion y
las ensefanzas de la Formacion Profesional inicial que forma
parte del sistema educativo, regula los aspectos generales de
estas ensefianzas. Esta formacion profesional esta integrada
por estudios conducentes a una amplia variedad de titulacio-
nes, por lo que el citado Decreto determina en su articulo 13
que la Consejeria competente en materia de educacion regu-
lara mediante Orden el curriculo de cada una de ellas.

El Real Decreto 1398/2007, de 29 de octubre, por el que
se establece el titulo de Técnico en Mecanizado y fija sus en-
seflanzas minimas, hace necesario que, al objeto de poner en
marcha estas nuevas ensefianzas en la Comunidad Auténoma
de Andalucia, se desarrolle el curriculo correspondiente a las
mismas. Las ensefianzas correspondientes al titulo de Técnico
en Mecanizado se organizan en forma de ciclo formativo de
grado medio, de 2.000 horas de duracion, y estan constitui-
das por los objetivos generales y los modulos profesionales del
ciclo formativo.

De conformidad con lo establecido en el articulo 13 del
Decreto 436/2008, de 2 de septiembre, el curriculo de los
modulos profesionales esta compuesto por los resultados de
aprendizaje, los criterios de evaluacion, los contenidos y dura-
cion de los mismos y las orientaciones pedagogicas. En la de-
terminacion del curriculo establecido en la presente Orden se
ha tenido en cuenta la realidad socioecondmica de Andalucia,
asi como las necesidades de desarrollo econdmico y social de
su estructura productiva. En este sentido, ya nadie duda de la
importancia de la formacion de los recursos humanos y de la
necesidad de su adaptacién a un mercado laboral en continua
evolucion.

Por otro lado, en el desarrollo curricular de estas ense-
flanzas se pretende promover la autonomia pedagogica y
organizativa de los centros docentes, de forma que puedan
adaptar los contenidos de las mismas a las caracteristicas de
su entorno productivo y al propio proyecto de centro. Con este
fin, se establecen dentro del curriculo horas de libre configura-
cion, dentro del marco y de las orientaciones recogidas en la
presente Orden.

La presente Orden determina, asimismo, el horario lec-
tivo semanal de cada modulo profesional y la organizacién de
éstos en los dos cursos escolares necesarios para completar
el ciclo formativo. Por otra parte, se hace necesario tener en
cuenta las medidas conducentes a flexibilizar la oferta de for-

macion profesional para facilitar la formacién a las personas
cuyas condiciones personales, laborales o geograficas no les
permiten la asistencia diaria a tiempo completo a un centro
docente. Para ello, se establecen orientaciones que indican
los itinerarios mas adecuados en el caso de que se cursen
ciclos formativos de formacion profesional de forma parcial,
asi como directrices para la posible imparticion de los mismos
en modalidad a distancia.

En su virtud, a propuesta de la Direcciéon General de For-
macion Profesional y Educacion Permanente, y de acuerdo
con las facultades que me confiere el articulo 44.2 de la Ley
6/2006, de 24 de octubre, del Gobierno de la Comunidad Au-
tonoma y el articulo 13 del Decreto 436/2008, de 2 de sep-
tiembre, por el que se establecen la ordenacion y las ensefian-
zas de la Formacion Profesional inicial que forma parte del
sistema educativo en Andalucia,

DISPONGO

Articulo 1. Objeto y ambito de aplicacion.

1. La presente Orden tiene por objeto desarrollar el cu-
rriculo de las ensefianzas conducentes al titulo de Técnico en
Mecanizado, de conformidad con el Decreto 436/2008, de 2
de septiembre, por el que se establecen la ordenacién y las
ensefianzas de la Formacion Profesional inicial que forma
parte del sistema educativo en Andalucia.

2. Las normas contenidas en la presente disposicion se-
ran de aplicacién en todos los centros docentes de la Comuni-
dad Autdnoma de Andalucia que impartan las ensefanzas del
Ciclo Formativo de Grado Medio de Mecanizado.

Articulo 2. Organizacion de las ensefianzas.

Las ensefianzas conducentes a la obtencion del titulo de
Técnico en Mecanizado conforman un ciclo formativo de grado
medio y estan constituidas por los objetivos generales y los
modulos profesionales.

Articulo 3. Objetivos generales.

De conformidad con lo establecido en el articulo 9 del
Real Decreto 1398/2007, de 29 de octubre, por el que se es-
tablece el titulo de Técnico en Mecanizado y se fijan sus en-
sefianzas minimas, los objetivos generales de las ensefianzas
correspondientes al mismo son:

a) ldentificar y analizar las fases de mecanizado, interpre-
tando las especificaciones técnicas y caracterizando cada una
de las fases para establecer el proceso mas adecuado.

b) Seleccionar utiles y herramientas, analizando el pro-
ceso de mecanizado para preparar maquinas y equipos de
mecanizado.

c) Reconocer las caracteristicas de los programas de con-
trol numeérico, robots y manipuladores, relacionando los len-
guajes de programacion con sus aplicaciones para programar
magquinas y sistemas.

d) Reconocer y manipular los controles de maquinas, jus-
tificando la secuencia operativa para obtener elementos me-
canicos.

e) Seleccionar instrumentos y equipos de medida, relacio-
nando las caracteristicas de los mismos con las especificacio-
nes del producto para garantizar la fiabilidad de la medicion.

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

g) Identificar las necesidades de mantenimiento de ma-
quinas y equipos, justificando su importancia para asegurar
su funcionalidad.

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

i) Analizar y describir los procedimientos de calidad, pre-
vencion de riesgos laborales y medioambientales, sefialando
las acciones a realizar en los casos definidos para actuar de
acuerdo con las normas estandarizadas.

j) Valorar las actividades de trabajo en un proceso produc-
tivo, identificando su aportacion al proceso global para conse-
guir los objetivos de la produccion.

k) Identificar y valorar las oportunidades de aprendizaje y
empleo, analizando las ofertas y demandas del mercado labo-
ral para gestionar su carrera profesional.

I) Reconocer las oportunidades de negocio, identificando
y analizando demandas del mercado para crear y gestionar
una pequefia empresa.

m) Reconocer sus derechos y deberes como agente ac-
tivo en la sociedad, analizando el marco legal que regula las
condiciones sociales y laborales para participar como ciuda-
dano democratico.

Articulo 4. Componentes del curriculo.

1. De conformidad con el articulo 10 del Real Decreto
1398/2007, de 29 de octubre, los médulos profesionales en
que se organizan las ensefianzas correspondientes al titulo de
Técnico en Mecanizado son:

a) Modulos profesionales asociados a unidades de com-
petencia:

0001. Procesos de mecanizado.

0002. Mecanizado por control numérico.

0003. Fabricaciéon por abrasion, electroerosion, corte y
conformado, y por procesos especiales.

0004. Fabricacion por arranque de viruta.

0005. Sistemas automatizados.

b) Otros modulos profesionales:

0006. Metrologia y ensayos.

0007. Interpretacion grafica.

0008. Formacion y Orientacion Laboral.
0009. Empresa e iniciativa emprendedora.
0010. Formacion en centros de trabajo.

2. El curriculo de los modulos profesionales estara consti-
tuido por los resultados de aprendizaje, criterios de evaluacion,
contenidos, duracion en horas y orientaciones pedagogicas, tal
como figuran en el Anexo | de la presente Orden.

Articulo 5. Desarrollo curricular.

1. Los centros docentes, en virtud de su autonomia pe-
dagogica, desarrollaran el curriculo del Titulo de Técnico en
Mecanizado mediante las programaciones didacticas, en el
marco del Proyecto Educativo de Centro.

2. El equipo educativo responsable del desarrollo del ci-
clo formativo del Titulo de Técnico en Mecanizado, elaborara
de forma coordinada las programaciones didacticas para los
modulos profesionales, teniendo en cuenta la adecuacion de
los diversos elementos curriculares a las caracteristicas del
entorno social y cultural del centro docente, asi como a las
del alumnado para alcanzar la adquisicion de la competencia
general y de las competencias profesionales, personales y so-
ciales del titulo.

Articulo 6. Horas de libre configuracion.

1. De conformidad con lo establecido en el articulo 15 del
Decreto 436/2008, de 2 de septiembre, el curriculo de las en-
seflanzas correspondientes al titulo de Técnico en Mecanizado
incluye horas de libre configuracion por el centro docente.

2. El objeto de estas horas de libre configuracién sera
determinado por el departamento de la familia profesional de
Fabricacion Mecanica, que podra dedicarlas a actividades diri-

gidas a favorecer el proceso de adquisicion de la competencia
general del Titulo o a implementar la formacién relacionada
con las tecnologias de la informacion y la comunicacion o a
los idiomas.

3. El departamento de la familia profesional de Fabrica-
cion Mecanica debera elaborar una programacion didactica
en el marco del Proyecto Educativo de Centro, en la que se
justificara y determinara el uso y organizacion de las horas de
libre configuracion.

4. A los efectos de que estas horas cumplan eficazmente
su objetivo, se deberan tener en cuenta las condiciones y ne-
cesidades del alumnado; estas condiciones se deberan eva-
luar con caracter previo a la programacion de dichas horas, y
se estableceran, por tanto, con caracter anual.

5. Las horas de libre configuracién se organizaran de al-
guna de las tres formas siguientes:

a) Cuando el departamento de familia profesional consi-
dere que estas horas deban de estar dirigidas a favorecer el
proceso de adquisicion de la competencia general del titulo,
las citadas horas seran impartidas por profesorado con atribu-
cion docente en alguno de los modulos profesionales asocia-
dos a unidades de competencia de segundo curso, quedando
adscritas al modulo profesional que se decida a efectos de
matriculacion y evaluacion.

b) Cuando el departamento de familia profesional con-
sidere que estas horas deban de implementar la formacion
relacionada con las tecnologias de la informacién y la comuni-
cacion, las citadas horas seran impartidas por profesorado de
alguna de las especialidades con atribucion docente en ciclos
formativos de formacion profesional relacionados con estas
tecnologias. Cuando no exista en el centro docente profeso-
rado de estas especialidades, la imparticion de estas horas
se llevara a cabo por profesorado del departamento de familia
profesional con atribucién docente en segundo curso del ciclo
formativo objeto de la presente Orden, con conocimiento en
tecnologias de la informacién y la comunicacién. Estas horas
quedaran, en todo caso, adscritas a uno de los médulos pro-
fesionales asociado a unidades de competencia del segundo
curso a efectos de matriculacion y evaluacion.

c) Cuando el ciclo formativo tenga la consideracién de bi-
linglie o cuando el departamento de familia profesional consi-
dere que estas horas deban de implementar la formacion en
idioma, las citadas horas de libre configuracion seran imparti-
das por docentes del departamento de familia profesional con
competencia bilingiie o, en su caso, por docentes del departa-
mento didactico del idioma correspondiente. Estas horas que-
daran, en todo caso, adscritas a uno de los modulos profesio-
nales de segundo curso asociados a unidades de competencia
a efectos de matriculacion y evaluacion.

Articulo 7. Médulo profesional de Formacion en Centros
de Trabajo.

El modulo profesional de formacion en centros de trabajo
se cursara una vez superados el resto de modulos profesiona-
les que constituyen las ensefianzas del ciclo formativo.

Articulo 8. Horario.

Las ensefianzas del Ciclo Formativo de Grado Medio de
Mecanizado, cuando se oferten de forma completa, se organi-
zaran en dos cursos escolares, con la distribucion y horario se-
manal de cada modulo profesional que figura como Anexo .

Articulo 9. Oferta completa.

1. En el caso de que las ensefianzas correspondientes
al titulo de Técnico en Mecanizado se impartan a alumnado
matriculado en oferta completa, se debera tener en cuenta
que una parte de los contenidos de los médulos profesionales
de Formacion y Orientacion Laboral y de Empresa e Iniciativa
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Emprendedora pueden encontrarse también en otros modulos
profesionales.

2. Los equipos educativos correspondientes, antes de ela-
borar las programaciones de aula, recogeran esta circunstan-
cia, delimitando de forma coordinada el ambito y/o el nivel de
profundizacion adecuado para el desarrollo de dichos conteni-
dos, con objeto de evitar al alumnado la repeticidn innecesaria
de contenidos.

Articulo 10. Oferta parcial.

1. En caso de que las ensefanzas correspondientes al
titulo de Técnico en Mecanizado se cursen de forma parcial,
debera tenerse en cuenta el caracter de determinados modu-
los a la hora de elegir un itinerario formativo, de acuerdo con
la siguiente clasificacion:

a) Modulos profesionales que contienen la formacion ba-
sica e imprescindible respecto de otros del mismo ciclo, de
manera que deben cursarse de forma secuenciada.

b) Modulos profesionales que contienen formacion com-
plementaria entre si, siendo aconsejable no cursarlos de forma
aislada.

c) Modulos profesionales que contienen formacion trans-
versal, aplicable en un determinado numero de médulos del
mismo ciclo.

2. Los mddulos que corresponden a cada una de estas
clases figuran en el Anexo lIl.

Articulo 11. Espacios y equipamientos.

Los espacios y equipamientos minimos necesarios para
el desarrollo de las ensefianzas de este ciclo formativo son los
establecidos en el Anexo IV.

Articulo 12. Profesorado.

1. La atribucion docente de los modulos profesionales
que constituyen las ensefianzas de este ciclo formativo co-
rresponde al profesorado del Cuerpo de Catedraticos de En-
sefianza Secundaria, Cuerpo de Profesores de Ensefianza Se-
cundaria y del Cuerpo de Profesores Técnicos de Formacion
Profesional, segun proceda, de las especialidades establecidas
en el Anexo V A).

2. Las titulaciones requeridas al profesorado de los cuer-
pos docentes, con caracter general, son las establecidas en
el articulo 13 del Real Decreto 276/2007, de 23 de febrero,
por el que se aprueba el Reglamento de ingreso, accesos y
adquisicion de nuevas especialidades en los cuerpos docentes
a que se refiere la Ley Organica 2/2006, de 3 de mayo, de
Educacion, y se regula el régimen transitorio de ingreso a que
se refiere la disposicion transitoria decimoséptima de la citada
Ley. Las titulaciones equivalentes, a efectos de docencia, a las
anteriores para las distintas especialidades del profesorado
son las recogidas en el Anexo V B).

3. Las titulaciones requeridas y cualesquiera otros requisi-
tos necesarios para la imparticion de los modulos profesionales
que formen el titulo para el profesorado de los centros de titula-
ridad privada o de titularidad publica de otras administraciones
distintas de la educativa, se concretan en el Anexo V C).

Articulo 13. Oferta de estas ensefianzas a distancia.

1. Los modulos profesionales susceptibles de ser oferta-
dos en la modalidad a distancia son exclusivamente los sefia-
lados en el Anexo VI.

2. Los modulos profesionales ofertados a distancia, que
por sus caracteristicas requieran que se establezcan activi-
dades de ensefianza aprendizaje presenciales que faciliten
al alumnado la consecucion de todos los objetivos expresa-
dos como resultados de aprendizaje, son los sefialados en el
Anexo VI.

3. La Direcciéon General de Formacion Profesional y Edu-
cacion Permanente, adoptara las medidas necesarias y dictara
las instrucciones precisas a los centros que estén autorizados
para impartir este ciclo formativo en régimen presencial, para
la puesta en marcha y funcionamiento de la oferta del mismo
a distancia.

4. Los centros autorizados para impartir estas ensefian-
zas de formacion profesional a distancia contaran con mate-
riales curriculares y medios técnicos adecuados que se adap-
taran a lo dispuesto en la disposicion adicional cuarta de la
Ley Organica 2/2006 de 3 de mayo, de Educacion.

Disposicion final primera. Implantacién de estas ensefianzas.

De conformidad con lo establecido en la disposicion final
segunda del Real Decreto 1398/2007, de 29 de octubre, las
enseflanzas conducentes al titulo de Técnico en Mecanizado
reguladas en la presente Orden se implantaran en el curso
académico 2008/09. A tales efectos se tendra en cuenta lo
siguiente:

a) En el curso académico 2008/09 se implantara con ca-
racter general el primer curso de las ensefianzas conducentes
al titulo de Técnico en Mecanizado reguladas en la presente
Orden y dejaran de impartirse las ensefianzas correspondien-
tes a dicho curso del titulo de Técnico en Mecanizado regulado
por el Decreto 12/1996, de 16 de enero, por el que se estable-
cen las ensefianzas correspondientes al titulo de formacion
profesional de Técnico en Mecanizado en la Comunidad Autd-
noma de Andalucia.

b) En el curso académico 2009/10 se implantara con ca-
racter general el segundo curso de las ensefianzas conducen-
tes al titulo Técnico en Mecanizado reguladas en la presente
Orden y dejaran de impartirse las ensefianzas correspondien-
tes a dicho curso del titulo de Técnico en Mecanizado regulado
por el Decreto 12/1996, de 16 de enero, por el que se estable-
cen las ensefianzas correspondientes al titulo de formacion
profesional de Técnico en Mecanizado en la Comunidad Autd-
noma de Andalucia.

Disposicion final segunda. Matriculacion del alumnado en
oferta completa durante el periodo de transicion de las ense-
flanzas.

Aquel alumnado matriculado en oferta completa en el
primer curso del titulo de Técnico en Mecanizado por el De-
creto 12/1996, de 16 de enero, que deja de impartirse como
consecuencia de la entrada en vigor del titulo de Técnico en
Mecanizado regulado en la presente Orden, que no pueda
promocionar a segundo, quedara matriculado en primer curso
del titulo de Técnico en Mecanizado. Sobre este alumnado se-
ran de aplicacién las convalidaciones recogidas en el Anexo
IV del Real Decreto 1398/2007, de 29 de octubre, por el que
se establece el Titulo de Técnico en Mecanizado y se fijan sus
ensefianzas minimas.

Aquel alumnado matriculado en oferta completa en el
primer curso del titulo de Técnico en Mecanizado regulado
por el Decreto 12/1996, de 16 de enero, que deja de impar-
tirse como consecuencia de la entrada en vigor del titulo de
Técnico en Mecanizado regulado en la presente Orden, que
promociona a segundo curso, continuara en el curso acadé-
mico 2008-2009 cursando el titulo de Técnico en Mecanizado
regulado por el Decreto 12/1996, de 16 de enero. Los mo-
dulos profesionales que pudieran quedar pendientes al dejar
de impartirse el titulo de Técnico en Mecanizado regulado por
el Decreto 12/1996, de 16 de enero, podran ser superados
mediante convocatorias extraordinarias durante los dos cursos
académicos siguientes al de desaparicion del curriculo, dispo-
niéndose para ello del nimero de convocatorias que por nor-
mativa vigente corresponda.
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Disposicion final tercera. Desarrollo de la presente Orden.

Se faculta a la persona titular de la Direccion General
competente en la materia, para dictar los actos necesarios en
desarrollo y ejecucion de la presente Orden.

Disposicion final cuarta. Entrada en vigor.
La presente Orden entrara en vigor el dia siguiente al de
su publicacion en el Boletin Oficial de la Junta de Andalucia.

Sevilla, 9 de octubre de 2008

TERESA JIMENEZ VILCHEZ
Consejera de Educacion

ANEXO |
MODULOS PROFESIONALES

Médulo profesional: Procesos de mecanizado.
Codigo: 0001.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion

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

Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado la informacion contenida en las es-
pecificaciones del producto a mecanizar.

b) Se ha relacionado cada material con sus aplicaciones
tecnologicas.

c) Se han considerado los cambios de caracteristicas que
producen los tratamientos en los metales.

d) Se han identificado las caracteristicas de maquinabili-
dad de los materiales y los valores que las determinan.

e) Se han identificado las condiciones mas favorables de
mecanizado de los materiales.

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

g) Se ha identificado la referencia comercial del material.

h) Se han identificado los riesgos inherentes a la manipu-
lacion de materiales y de evacuacion de residuos.

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

2. Selecciona maquinas y medios para el mecanizado
analizando las caracteristicas del producto final.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado las formas y tolerancias del pro-
ducto a obtener.

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

c) Se ha valorado la evolucién histérica de las técnicas de
mecanizado.

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

e) Se ha explicado el funcionamiento y reglaje de los uti-
les y utillajes para la sujecion de piezas.

f) Se han seleccionado las herramientas de corte y porta-
herramientas.

g) Se han descrito las regulaciones necesarias en el con-
junto portaherramientas-herramienta y su puesta a punto.

h) Se han identificado los dispositivos auxiliares de carga,
descarga y manipulacion de piezas.

i) Se han seleccionado los instrumentos de medicion o
verificacion.

j) Se ha demostrado interés por aprender nuevos concep-
tos y procedimientos.

3. Determina procesos de mecanizado analizando y justi-
ficando la secuencia y las variables de control de cada fase.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las fases y operaciones implicadas en
los diferentes procesos de mecanizado.

b) Se ha determinado la trayectoria de las herramientas.

c) Se han descrito las herramientas, Utiles y utillajes de
sujecion a utilizar en el proceso, utilizando los codigos norma-
lizados cuando proceda.

d) Se han seleccionado o calculado los parametros de
corte en funcion de los materiales a mecanizar, las herramien-
tas de corte o conformado, las variables y condiciones del pro-
ceso.

e) Se ha croquizado la operacién a realizar incluyendo las
superficies de referencia y las referencias de sujeciéon de la
pieza.

f) Se ha especificado el procedimiento y los medios em-
pleados para su verificacion.

g) Se ha cumplimentado la hoja de procesos.

h) Se ha mostrado interesado por las soluciones técnicas
como elemento de mejora del proceso.

i) Se ha trasmitido la informacion con claridad, de manera
ordenada y estructurada.

4. Determina el coste de las operaciones identificando y
calculando los tiempos de mecanizado.

Criterios de evaluacion:

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

b) Se ha calculado el tiempo de mecanizado relacionando
los desplazamientos de la herramienta con los parametros de
corte.

c) Se ha calculado el tiempo de las fases del mecani-
zado.

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

e) Se ha estimado el coste del producto utilizando la do-
cumentacion asociada.

f) Se ha relacionado la eficiencia del proceso con los cos-
tes de produccion.

g) Se han realizado los calculos con rigor y exactitud.

h) Se ha mantenido una actitud ordenada y metodica.

Duracion: 128 horas.
Contenidos basicos:

Seleccion de materiales de mecanizado:
- Materiales y sus condiciones de mecanizado.
- Clasificacion y caracteristicas de los materiales. Propie-
dades fisicas y mecanicas.
- Metales férricos y metales no férricos.
- Polimeros, ceramicas y materiales compuestos.
- Materiales normalizados.
- Tratamientos térmicos.
- Maquinabilidad y factores implicados.
- Identificacion de materiales en bruto para mecanizar.
- Formas comerciales de los materiales mecanizables.

- Riesgos en el mecanizado y manipulacion de ciertos ma-
teriales (explosion, toxicidad, contaminacion ambiental, entre
otros).

- Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos.
- Condiciones exigibles al lugar de trabajo.
- Riesgos en la manipulacién de cargas.

- Influencia ambiental del tipo de material seleccionado.

- Impacto ambiental de las tareas extractivas de los mi-
nerales metalicos.

- Produccion del acero: alto horno frente a reciclado de
chatarra.

- Eliminacién de residuos en el taller de mecanizado.
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Seleccién de maquinas y medios de mecanizado:
- Maquinas herramientas.
- Mecanizado por arranque de viruta.
- Mecanizado por abrasién.
- Conformacion en frio.
- Mecanizados especiales.
- Relacion entre maquinas herramientas y las formas a
mecanizar.
- Seleccion de utiles y utillajes para sujecion de piezas.
- Amarre de piezas: tornillos, bridas y otras uniones.
- Seleccion de herramientas de corte y conformado y sus
portaherramientas.
- Herramientas de corte: materiales, tipos, codificacion,
desgaste y portaherramientas.
- Herramientas abrasivas: clases de abrasivos, muelas,
regeneracion y portaherramientas
- Herramientas de conformado.
- Seleccion de equipos de carga y descarga de piezas.
- Utiles de verificacion y medicion.
- Calibre, micrometro, reloj comparador, plantillas y
otros.
- Seleccién de utiles de verificacion y medicion en fun-
cion de la medida o aspecto a comprobar.
- Incidencia de los elementos seleccionados en el coste
del mecanizado.

Mecanizado de productos mecanicos:
- Procesos de arranque de viruta, conformado y mecani-
zados especiales.
- Secuencia de operaciones de procesos de mecanizado
por arranque de viruta, conformado y especial.
- Célculo geométrico para determinar los puntos de la tra-
yectoria de la herramienta o pieza.
- Condiciones de corte u operacion.
- Lubricacion y aceites de corte.
- Seleccién de las condiciones de corte u operacion.
- Célculo de los parametros de mecanizado.
- Velocidades econémicas de corte.
- Desplazamientos de la herramienta.
- Fuerza de corte, potencia absorbida y caudal de viruta.
- Estrategias de corte en mecanizado convencional, con-
trol numeérico, alta velocidad y alto rendimiento.
- Técnicas metroldgicas y de verificacion.
- Técnicas para la medida y verificacion de longitudes y
dimensiones fijas.
- Técnicas de control de angulos y superficies.
- Hojas de proceso.
- Estructura y organizacion de la informacion.
- Elaboracién y cumplimentacion de hojas de procesos.

Valoracion del mecanizado:
- Célculo de tiempos de mecanizado.
- Célculo de tiempos de taladrado, torneado, fresado,
rectificado y otros.
- Tiempos de preparacion y operaciones manuales.
- Célculo del coste de fabricacion.
- Costes directos e indirectos.
- Coste del material bruto.
- Célculo del coste imputado al tiempo de mecanizado.
- Célculo de costes de preparacion y operaciones manuales.
- Rigurosidad en el calculo de los costes.
- Consecuencias de la inexactitud en la elaboracion de
ofertas.

Orientaciones pedagogicas:
Este modulo profesional contiene la formacion necesa-

ria para desempefiar la funcion de definicién de procesos de
mecanizado de sistemas automatizados y convencionales.

La funcion de produccion de mecanizado incluye aspec-
tos como:

- Especificaciones de medios de produccion.

- Asignacion de recursos.

- Especificaciones de utillajes y herramientas.

- Parametros de operacion.

- Determinacion de tiempos de mecanizado.

Las actividades profesionales asociadas a esta funcion se
aplican en:

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

- EI mecanizado por conformado térmico y mecanico.

- EI mecanizado por corte térmico y mecanico.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales relacionados:

a) Identificar y analizar las fases de mecanizado, interpre-
tando las especificaciones técnicas y caracterizando cada una
de las fases para establecer el proceso mas adecuado.

La formacién del mddulo contribuye a alcanzar las com-
petencias profesionales, personales y sociales relacionadas:

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

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

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

- La elaboracion de hojas de proceso de mecanizado, des-
glosando la secuencia de cada una de sus partes y las especi-
ficaciones y recursos que se necesitan en cada una de ellas.

Maodulo profesional: Mecanizado por Control Numérico.
Cadigo: 0002.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los lenguajes de programacion de
control numérico.

b) Se han analizado las instrucciones generadas con las
equivalentes en otros lenguajes de programacion.

c) Se han descrito las etapas en la elaboracion de pro-
gramas.

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

e) Se han introducido los datos tecnologicos en el pro-
grama de mecanizado asistido por computador (CAM) para
que el proceso se desarrolle en el menor tiempo posible.

f) Se ha realizado el programa de acuerdo con las espe-
cificaciones del manual de programacion del control numérico
computerizado (CNC) empleado.

g) Se ha guardado el programa en la estructura de archi-
VoS generada.

h) Se ha verificado el programa simulando el mecanizado
en el ordenador.

i) Se han corregido los errores detectados en la simula-
cion.

i) Se ha mostrado una actitud responsable e interés por la
mejora del proceso.
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2. Organiza su trabajo en la ejecucion del mecanizado,
analizando la hoja de procesos y elaborado la documentacion
necesaria.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la secuencia de operaciones de pre-
paracion de las maquinas en funcion de las caracteristicas del
proceso a realizar.

b) Se han identificado las herramientas, Utiles y soporte
de fijacion de piezas.

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

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

e) Se han enumerado los equipos de proteccién individual
para cada actividad.

f) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

g) Se han relacionado las necesidades de materiales y re-
Cursos necesarios en cada etapa.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado los instrumentos de medicion o
verificacion en funcion de la operacion a realizar.

b) Se han seleccionado y montado las herramientas, uti-
les y soportes de fijacion de piezas.

c) Se ha realizado la puesta en marcha y tomado la refe-
rencia de los ejes de la maquina.

d) Se han introducido los valores en las tablas de herra-
mientas.

e) Se han descrito los diferentes tipos de maquinas de CNC.

f) Se ha cargado el programa de control numérico.

g) Se han ajustado los parametros de la maquina.

h) Se han resuelto satisfactoriamente los problemas plan-
teados en el desarrollo de su actividad.

i) Se han aplicado las normas de seguridad requeridas.

i) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado apro-
piado de orden y limpieza.

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

Criterios de evaluacion:

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

b) Se han identificado los ciclos fijos y los subprogramas.

c) Se ha comprobado que las trayectorias de las herra-
mientas no generan colisiones con la pieza o con los érganos
de la maquina en la simulacion en vacio.

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

e) Se ha ejecutado el programa de control numérico.

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

g) Se han compensado los datos de las herramientas o en
las trayectorias para corregir las desviaciones observadas en
la verificacion de la pieza.

h) Se han aplicado las normas de prevencion de riesgos
laborales y proteccién ambiental requeridas.

i) Se ha mantenido una actitud de respeto a las normas y
procedimientos de seguridad y calidad.

Duracion: 192 horas.
Contenidos basicos:
Programacion de control numérico:

- Lenguajes de programacion de control numérico.
- Introduccion al CNC.

- Programacion CNC. Sistema ISO y otros lenguajes de
programacion.

- Planificacion de la actividad.

- Técnicas de programacion. Estructura y fases. Defini-
cion de los parametros. Funciones preparatoria y auxiliar. Sis-
tema de coordenadas. Cambios del punto de origen.

- Definicion de trayectorias. Trayectorias de entrada,
intermedia (recta-recta y recta-curva) y de salida. Compensa-
cion de radios.

- Software especifico de programacion CAD/CAM para
CNC. Entorno de trabajo y Disefio de programas CNC.

- Almacenamiento del programa.

- Autoevaluacion de resultados.
- Simulacién programas.
- Identificacion y resolucién problemas.

Organizacion del trabajo:

- Interpretacion del proceso.

- Vocabulario técnico empleado en los procesos de fabri-
cacion por CNC.

- Simbologia: simbolos, cddigos y abreviaturas, normali-
zados y no normalizados especificos del CNC.

- Planificacion de las tareas.

- Andlisis del trabajo. Caracteristicas de la pieza, medios
disponibles, cantidad de piezas a fabricar, superficies a me-
canizar.

- Calidad, normativas y catalogos. Precision de las di-
mensiones, calidad superficial y controles de fabricacion.

- Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos.

- Defensas o resguardos, enclavamientos, sistemas de
seguridad activos o pasivos en las maquinas de CNC.

- Protecciones personales.

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

- Distribucion de cargas de trabajo.
- Relacion del proceso con los medios y maquinas.

Preparaciéon de maquinas de control numérico:
- Montaje de piezas y herramientas.
- Caracteristicas y normas en el montaje de piezas, ac-
cesorios y herramientas en maquinas CNC.
- Seleccion de utiles de sujecion y posicionado para el
mecanizado CNC.
- Amarre de piezas y herramientas.
- Utiles comerciales de amarre de piezas y herramien-
tas, componentes y funcionamiento.
- Reglaje de herramientas.
- Posicionado, toma de referencias e introduccion de va-
lores.
- Manejo y uso de diversas maquinas de control numeérico.
- EI control numérico: Tipos, caracteristicas, prestacio-
nes, modelos y usos.
- Técnicas de cargado de programa, ajuste de parame-
tros y comprobacion de errores.
- Utilizacion de manuales de la maquina.
- Aplicacion de la normativa de prevencion de riesgos la-
borales.
- Aplicacién de la normativa de proteccion ambiental.

Control de procesos de mecanizado:
- Ejecucion de operaciones de mecanizados en maquinas
herramientas de control numérico.
- Modos en los que operan los equipos de CNC.
- Simulacién en vacio.
- Identificacion y resolucion de problemas.
- Ejecucion del programa CNC.
- Empleo de dtiles de verificacion y control.
- Correccion de las desviaciones de las piezas mecanizadas.
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- Correcciones de herramientas, de saltos de decalaje,
de trayectorias, de velocidad y avance.

Orientaciones pedagogicas:

Este modulo profesional contiene la formacion necesaria
para desempefiar la funcion de ejecucion de mecanizado con
maquinas automatizadas de control numérico.

La ejecucion de mecanizado por control numeérico incluye
aspectos como:

- Preparacion de maquinas.

- Produccién de productos de mecanizado.

- Control del proceso de mecanizado

Las actividades profesionales asociadas a esta funcion se
aplican en:

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

- EI mecanizado por conformado térmico y mecanico.

- El mecanizado por corte térmico y mecanico.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales relacionados:

b) Seleccionar utiles y herramientas, analizando el pro-
ceso de mecanizado para preparar maquinas y equipos de
mecanizado.

c) Reconocer las caracteristicas de los programas de con-
trol numeérico, robots y manipuladores, relacionando los len-
guajes de programacion con sus aplicaciones para programar
maquinas y sistemas.

d) Reconocer y manipular los controles de maquinas, jus-
tificando la secuencia operativa para obtener elementos me-
canicos.

e) Seleccionar instrumentos y equipos de medida, relacio-
nando las caracteristicas de los mismos con las especificacio-
nes del producto para garantizar la fiabilidad de la medicion.

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

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

j) Valorar las actividades de trabajo en un proceso produc-
tivo, identificando su aportacion al proceso global para conse-
guir los objetivos de la produccion.

La formacién del mddulo contribuye a alcanzar las com-
petencias profesionales, personales y sociales relacionadas:

b) Preparar maquinas y sistemas, de acuerdo con las ca-
racteristicas del producto y aplicando los procedimientos es-
tablecidos.

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

e) Verificar productos mecanizados, operando los instru-
mentos de medida y utilizando procedimientos definidos.

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

h) Aplicar procedimientos de calidad, prevencion de ries-
gos laborales y medioambientales, de acuerdo con lo estable-
cido en los procesos de mecanizado.

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

- El analisis de la programacion, etapas significativas y le-
guajes utilizados, asi como la elaboracion de programas de
control numérico de maquinas automatizadas.

- Las fases de preparacion de la ejecucion del mecani-
zado y de la adaptacion y carga del programa propio de la
maquina.

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

Moédulo profesional: Fabricacion por Abrasion, electroerosion,
corte y conformado y por procesos especiales.
Cadigo: 0003.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion

1. Organiza su trabajo en la ejecucion del mecanizado
analizando la hoja de procesos y elaborando la documentacion
necesaria.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la secuencia de operaciones de pre-
paracion de las maquinas en funcion de las caracteristicas del
proceso a realizar.

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

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

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

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

f) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

g) Se han relacionado las necesidades de materiales y re-
Cursos necesarios en cada etapa.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito estas maquinas y sistemas de fabrica-
cion, asi como los utiles y accesorios.

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

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

d) Se han seleccionado las herramientas o los utillajes en
funcion de las caracteristicas de la operacion.

e) Se han montado las herramientas, Utiles y accesorios
de las maquinas para los sistemas de mecanizado.

f) Se ha montado la pieza sobre el utillaje, centrandola y
alineandola con la precision exigida y aplicando la normativa
de seguridad.

g) Se han introducido los parametros del proceso de me-
canizado en la maquina.

h) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado apro-
piado de orden y limpieza.

i) Se ha actuado con rapidez en situaciones problematicas.

3. Reajusta utiles de corte y conformado de chapa, rela-
cionando sus acabados con las caracteristicas del producto
que se desea obtener.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las maquinas y herramientas para el
reajuste de utiles de corte y conformado.

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

c) Se han descrito los defectos mas comunes en el proce-
sado de chapa y las causas que los provocan.
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d) Se han identificado las operaciones de acabado reque-
ridas para corregir los defectos dimensionales, o de forma, del
util de corte o conformado.

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

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

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

h) Se han ajustado los utiles de corte en funcion de los
defectos del producto.

i) Se ha demostrado autonomia en la resolucién de pe-
guenas contingencias.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito los modos caracteristicos de obtener
formas por procesos de abrasion, electroerosion, corte/con-
formado y especiales y sus distintos niveles de integracion de
magquinas-herramientas.

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

c) Se ha aplicado la técnica operativa necesaria para eje-
cutar el proceso.

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

e) Se han analizado las diferencias entre el proceso defi-
nido y el realizado.

f) Se han discriminado si las deficiencias son debidas a
las herramientas, condiciones y parametros de corte, maqui-
nas o al material.

g) Se han relacionado los errores mas frecuentes de la
forma final en las piezas mecanizadas con los defectos de
amarre y alineacion.

h) Se han corregido las desviaciones del proceso ac-
tuando sobre la maquina o herramienta.

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

j) Se ha mantenido una actitud ordenada y metddica.

5. Realiza el mantenimiento de primer nivel de las maquinas
herramientas y su utillaje relacionandolo con su funcionalidad.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las operaciones de mantenimiento de
primer nivel de herramientas, maquinas y equipos.

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

c) Se ha valorado la importancia de realizar el manteni-
miento de primer nivel en los tiempos establecidos.

d) Se han verificado y mantenido los niveles de los lubri-
cantes.

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

f) Se han realizado desmontajes y montajes de elementos
simples de acuerdo con el procedimiento.

g) Se han registrado los controles y revisiones efectuados
para asegurar la trazabilidad de las operaciones de manteni-
miento.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los riesgos y el nivel de peligrosidad
que suponen la manipulacion de los distintos materiales, he-
rramientas, utiles, maquinas y medios de transporte.

b) Se han identificado las causas mas frecuentes de ac-
cidentes en la manipulacion de materiales, herramientas, ma-
quinas de abrasidn, electroerosién, corte y conformado.

c) Se han descrito los elementos de seguridad (proteccio-
nes, alarmas, paros de emergencia,...) de las maquinas y los
equipos de proteccion individual (calzado, proteccion ocular,
indumentaria,...) que se deben emplear en las distintas opera-
ciones de mecanizado.

d) Se ha relacionado la manipulacién de materiales, he-
rramientas y maquinas con las medidas de seguridad y protec-
cion personal requeridos.

e) Se han determinado las medidas de seguridad y de
proteccion personal que se deben adoptar en la preparacion y
ejecucion de las operaciones de mecanizado.

f) Se ha valorado el orden y la limpieza de instalaciones y
equipos como primer factor de prevencion de riesgos.

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

h) Se han identificado las posibles fuentes de contamina-
cion del entorno ambiental.

Duracion: 231 horas.
Contenidos basicos:

Organizacion del trabajo:
- Interpretacion del proceso.

- Vocabulario técnico empleado en estos procesos de
fabricacion.

- Simbologia: simbolos, codigos y abreviaturas, normali-
zados y no normalizados.

- Planificacion de las tareas.

- Andlisis del trabajo. Caracteristicas de la pieza, medios
disponibles, cantidad de piezas a fabricar, superficies a me-
canizar.

- Calidad, normativas y catalogos. Precision de las di-
mensiones, calidad superficial y controles de fabricacion.

- Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos.

- Defensas o resguardos, enclavamientos, sistemas de
seguridad activos o pasivos en las maquinas.

- Protecciones personales.

- Recogida y tratamiento selectivo de los residuos gene-
rados en el proceso.

- Distribucién de cargas de trabajo.

- Relacion del proceso con los medios y maquinas.

- Elaboracion de la ficha de fabricacion, hoja de instruc-
ciones y la hoja de ruta.

Preparacién de maquinas de mecanizado por abrasion,
electroerosion y conformado de chapa:
- Maquinas de abrasion, de corte y de conformado. Prin-
cipios de trabajo.
- Definicion y clasificacion.
- Herramientas de corte y conformado. Clasificacion,
aplicacion.
- Utillaje y accesorios de montaje y fijacion.
- Elementos y mandos de las maquinas.
- Organos de maquinas.
- Elementos de maquinas.
- Cadena cinematica de las maquinas.
- Elaboracion de plantillas.
- Confeccion de modelos y utillajes a fabricar.
- Preparacion de maquinas.
- Seleccion de herramientas y utillaje en funcion del ele-
mento a fabricar.
- Montaje y reglaje de utillajes.
- Trazado y marcado de piezas. Finalidad, clases, planos
de referencia, normas practicas en el trazado al aire.
- Montaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios
de mecanizado. Técnicas aplicables y ajuste.
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- Regulacion de parametros del proceso.
- Orden y método en la realizacion de las tareas.
- El valor de un trabajo responsable.

Reajuste de los utiles de corte y conformado:
- Maquinas y herramientas para el ajuste de utiles de
corte y conformado.
- Verificacion de piezas, utiles de corte y conformado.
- Defectos en el procesado de chapas y perfiles y modos
de corregirlos.
- Clasificacion, descripcion y determinacion de defectos
mas usuales.
- Operaciones de acabado.
- Técnicas correctoras y su verificacion.
- Ajuste de utiles de procesado de chapa.
- Orden y método en la realizacion de las tareas.

Rectificado, electroerosion, corte y conformado de pro-
ductos mecanicos:

Corte y conformado.

- Puesta en marcha de equipos de corte y conformado.
Introduccion o ajuste de parametros.

- Operaciones de corte y conformado.

- Verificacion de los productos, controles a pie de ma-
quina, final de fase y final. Medidas correctoras a adoptar.

Mecanizado con abrasivos.

- Muelas abrasivas.

- Puesta en marcha de equipos de mecanizado por abra-
sion. Introduccion o ajuste de parametros.

- Operaciones de rectificado.

- Verificacion de los productos, controles a pie de ma-
quina, final de fase y final. Medidas correctoras a adoptar.

Mecanizado por electroerosion: por penetracion y corte.

- Puesta en marcha de equipos de mecanizado por elec-
troerosion. Introduccion o ajuste de parametros.

- Operaciones de electroerosion por penetracion y corte.

- Verificacion de los productos, controles a pie de ma-
quina, final de fase y final. Medidas correctoras a adoptar.

Mecanizados especiales.

Mantenimiento de maquinas de abrasion, electroerosion y
procedimientos especiales:

Planificacion de la actividad.

- Definicion de mantenimiento, tipos.

- SMP Sistema de mantenimiento programado.

- Plan de mantenimiento y documentos de registro.

- Valoracién del orden y limpieza en la ejecucion de tareas.

Engrases, niveles de liquido y liberacion de residuos.

Técnicas y procedimientos para la sustitucion de elemen-
tos simples.

Registro de la informacion.

- Historial de maquinas y equipos. Recopilacion y proce-
sado de datos.

Prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental:

Identificacion de riesgos.

Prevencion de riesgos laborales en las operaciones de me-
canizado por abrasion, electroerosion, y corte y conformado.

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

- Equipos de proteccion individual.

- Determinacion de las medidas de prevencion de riesgos
laborales.

Cumplimiento de la normativa de prevencion de riesgos
laborales.

- Aplicacién a los utillajes, herramientas o maquinas de
fabricacion por abrasion, electroerosién, corte y conformado.

Cumplimiento de la normativa de proteccion ambiental.

- Aplicacion a residuos o contaminantes generados por
los utillajes, herramientas 0 maquinas de fabricacion por abra-
sion, electroerosion, corte y conformado.

Orientaciones pedagogicas:

Este modulo profesional contiene la formacion necesaria
para desempefiar las funciones de la produccién en fabrica-
cion mecanica.

La produccion de mecanizado y mantenimiento incluye
aspectos como:

- Preparacion de maquinas.

- Puesta a punto de maquinas.

- Ejecucion del mecanizado.

- Reparacion de utiles y mantenimiento de usuario o de
primer nivel.

Las actividades profesionales asociadas a esta funcion se
aplican en:

- El mecanizado por arranque de material con maquinas
de abrasion, electroerosion y especiales.

- El mecanizado por conformado térmico y mecanico.

- EI mecanizado por corte térmico y mecanico.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales relacionados:

b) Seleccionar utiles y herramientas, analizando el pro-
ceso de mecanizado para preparar maquinas y equipos de
mecanizado.

d) Reconocer y manipular los controles de maquinas, jus-
tificando la secuencia operativa para obtener elementos me-
canicos.

e) Seleccionar instrumentos y equipos de medida, relacio-
nando las caracteristicas de los mismos con las especificacio-
nes del producto para garantizar la fiabilidad de la medicion.

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

g) Identificar las necesidades de mantenimiento de ma-
quinas y equipos, justificando su importancia para asegurar
su funcionalidad.

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

i) Adaptarse a diferentes puestos de trabajo y nuevas si-
tuaciones laborales originados por cambios tecnologicos y or-
ganizativos en los procesos productivos.

La formacién del mddulo contribuye a alcanzar las com-
petencias profesionales, personales y sociales de este titulo
relacionadas:

b) Preparar maquinas y sistemas, de acuerdo con las ca-
racteristicas del producto y aplicando los procedimientos es-
tablecidos.

d) Operar maquinas herramientas de arranque de viruta,
de conformado y especiales para obtener elementos mecani-
cos, de acuerdo con las especificaciones definidas en planos
de fabricacion.

e) Verificar productos mecanizados, operando los instru-
mentos de medida y utilizando procedimientos definidos.

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

g) Resolver las incidencias relativas a su actividad, identi-
ficando las causas que las provocan y tomando decisiones de
forma responsable.
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h) Aplicar procedimientos de calidad, prevencion de ries-
gos laborales y medioambientales, de acuerdo con lo estable-
cido en los procesos de mecanizado.

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

- La identificacion de las fases previas a la ejecucion del
mecanizado, analizando los sistemas de sujecion en funcion
del tipo de piezas y mecanizado, asi como analizando y apli-
cando las técnicas involucradas en su montaje.

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

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

La aplicacion de las medidas de seguridad y utilizacion
de los equipos de proteccién individual en la ejecucion
operativa.

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

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

La deteccion de fallos o desajustes en la ejecucion de
las fases del proceso mediante la verificacion y valora-
cion del producto obtenido y reparacion de Utiles cuando
proceda.

Madulo profesional: Fabricacion por arranque de viruta.
Cadigo: 0004.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion

1. Organiza su trabajo en la ejecucion del mecanizado
analizando la hoja de procesos y elaborando la documentacion
necesaria.

Criterios de evaluacion:

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

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

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

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

e) Se han enumerado los equipos de proteccién individual
para cada actividad.

f) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

g) Se han relacionado las necesidades de materiales y re-
Cursos necesarios en cada etapa.

2. Prepara maquinas de arranque de viruta, seleccio-
nando los utiles y aplicando las técnicas o procedimientos re-
queridos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las maquinas y sistemas de fabricacion
por arranque de viruta, asi como sus Utiles y accesorios.

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

c) Se han seleccionado las herramientas o los utillajes en
funcion de las caracteristicas de la operacion.

d) Se han montado las herramientas, utiles y accesorios
de las maquinas y sistemas de mecanizado por arranque de
viruta.

e) Se han introducido los pardametros del proceso de me-
canizado en la maquina.

f) Se ha montado la pieza sobre el utillaje, centrandola y
alineandola con la precision exigida y aplicando la normativa
de seguridad.

g) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado apro-
piado de orden y limpieza.

h) Se ha actuado con rapidez en situaciones problematicas.

3. Opera maquinas herramientas de arranque de viruta,
relacionando su funcionamiento con las condiciones del pro-
ceso y las caracteristicas del producto final.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha descrito el fenomeno de la formacion de la viruta
en los materiales metalicos.

b) Se han descrito los modos caracteristicos de obtener
formas por arranque de viruta.

c) Se ha aplicado la técnica operativa necesaria para eje-
cutar el proceso.

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

e) Se han analizado las diferencias entre el proceso defi-
nido y el realizado.

f) Se ha discriminado si las deficiencias son debidas a las
herramientas, condiciones y parametros de corte, maquinas o
al material.

g) Se han corregido las desviaciones del proceso ac-
tuando sobre la maquina o herramienta.

h) Se ha obtenido la pieza con la calidad requerida.

4. Realiza el mantenimiento de primer nivel de las maqui-
nas herramientas y su utillaje relacionandolo con su funciona-
lidad.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las operaciones de mantenimiento de
primer nivel de herramientas, maquinas y equipos.

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

c) Se ha valorado la importancia de realizar el manteni-
miento de primer nivel en los tiempos establecidos.

d) Se han verificado y mantenido los niveles de los lubri-
cantes.

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

f) Se han realizado desmontajes y montajes de elementos
simples de acuerdo con el procedimiento.

g) Se han registrado los controles y revisiones efectuados
para asegurar la trazabilidad de las operaciones de manteni-
miento.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los riesgos y el nivel de peligrosidad
que suponen la manipulacién de los distintos materiales, he-
rramientas, utiles, maquinas y medios de transporte.

b) Se han identificado las causas mas frecuentes de acci-
dentes en la manipulacion de materiales, herramientas y ma-
quinas de fabricacion por arranque de viruta.

c) Se han descrito los elementos de seguridad (proteccio-
nes, alarmas, paros de emergencia,...) de las maquinas y los
equipos de proteccion individual (calzado, proteccién ocular,
indumentaria,...) que se deben emplear en las distintas opera-
ciones de mecanizado.

d) Se ha relacionado la manipulacion de materiales, he-
rramientas y maquinas con las medidas de seguridad y protec-
cion personal requeridos.

e) Se han determinado las medidas de seguridad y de
proteccion personal que se deben adoptar en la preparacion y
ejecucion de las operaciones de mecanizado.
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f) Se ha valorado el orden y la limpieza de instalaciones y
equipos como primer factor de prevencion de riesgos.

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

h) Se han identificado las posibles fuentes de contamina-
cion del entorno ambiental.

Duracioén: 448 horas.
Contenidos basicos:

Organizacion del trabajo:
- Interpretacién del proceso.

- Vocabulario técnico empleado en estos procesos de
fabricacion.

- Simbologia: simbolos, cddigos y abreviaturas, normali-
zados y no normalizados.

- Planificacion de las tareas.

- Analisis del trabajo. Caracteristicas de la pieza, medios
disponibles, cantidad de piezas a fabricar, superficies a me-
canizar.

- Calidad, normativas y catalogos. Precision de las di-
mensiones, calidad superficial y controles de fabricacion.

- Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos.

- Defensas o resguardos, enclavamientos, sistemas de
seguridad activos o pasivos en las maquinas.

- Protecciones personales.

- Valoracién del orden y limpieza durante las fases del pro-
ceso.

- Distribucién de cargas de trabajo.

- Relacion del proceso con los medios y maquinas.

- Elaboracion de la ficha de fabricacion, hoja de instruc-
ciones y la hoja de ruta.

Preparacion de maquinas, equipos, utillajes y herramientas:
- Maquinas- herramientas. Principios de trabajo.
- Definicion y clasificacion de las maquinas.
- Herramientas de corte. Clasificacion, aplicacion y geo-
metria del filo.
- Utillaje y accesorios de montaje y fijacion.
- Elementos y mandos de las maquinas-herramienta de
arranque de viruta.
- Organos de maquinas.
- Elementos de maquinas.
- Cadena cinematica de las maquinas.
- Preparacion de maquinas-herramienta de arranque de
viruta.
- Seleccion de herramientas y utillaje en funcion del ele-
mento a fabricar.
- Trazado y marcado de piezas. Finalidad, clases, planos
de referencia, normas practicas en el trazado al aire.
- Montaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios
de mecanizado. Técnicas aplicables y ajustes.
- Orden y método en la realizacion de las tareas.

Mecanizado por arranque de viruta:
- Formacion de la viruta en materiales metalicos.

- Factores de corte.

- Desgaste de la herramienta.

- Funcionamiento de las maquinas herramientas por
arranque de viruta.

- Partes principales de las maquinas. Transmisién del
movimiento entre estos elementos.

- Regulacion de la velocidad de rotacion y de avance,
control del movimiento a los carros.

- Sistema de refrigeracion.

- Eleccion del montaje. Montaje entre puntos, bridas,
mandriles, mordazas, aparato divisor y otros montajes espe-
ciales.

- Técnicas operativas de arranque de viruta.

- Operaciones basicas de mecanizado.
- Relacion entre herramientas, operaciones y formas ob-
tenidas. Aplicacion practica.
- Actitud ordenada y metddica en la realizacion de las
tareas.
- Utiles de verificacion y medicion en funcion de la medida
0 aspecto a comprobar.
- Control a pie de maquina, control de final de fase y
control final.
- Correccion de las desviaciones del proceso.

Mantenimiento de maquinas de mecanizado:
- Planificacion de la actividad.
- Definicion de mantenimiento, tipos.
- SMP Sistema de mantenimiento programado.
- Plan de mantenimiento y documentos de registro.
- Valoracion del orden y limpieza en la ejecucion de ta-
reas.
- Engrases, niveles de liquido y liberacion de residuos.
- Técnicas y procedimientos para la sustitucion de ele-
mentos simples.
- Registro de la informacion.
- Historial de maquinas y equipos. Recopilacién y proce-
sado de datos.

Prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental:
- Identificacion de riesgos.
- Prevencion de riesgos laborales en las operaciones de
mecanizado por arranque de viruta.
- Sistemas de seguridad aplicados a las maquinas de
mecanizado.
- Equipos de proteccion individual.
- Determinacién de las medidas de prevencion de ries-
gos laborales.
- Cumplimiento de la normativa de prevencion de riesgos
laborales.
- Aplicacion a las maquinas, herramientas y utillajes de
fabricacion por arranque de viruta.
- Cumplimiento de la normativa de proteccion ambiental.
- Aplicacion a residuos o contaminantes generados
por las maquinas, herramientas y utillajes de fabricacion por
arranque de viruta.

Orientaciones pedagogicas:

Este modulo profesional contiene la formacion necesaria
para desempefiar las funciones de produccion de mecanizado
y mantenimiento.

La produccion de mecanizado y mantenimiento incluyen
aspectos como:

- Preparacion de maquinas.

- Puesta a punto de maquinas

- Ejecucion del mecanizado.

- Mantenimiento de usuario o de primer nivel.

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

La formacion del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales relacionados:

b) Seleccionar utiles y herramientas, analizando el pro-
ceso de mecanizado para preparar maquinas y equipos de
mecanizado.

d) Reconocer y manipular los controles de maquinas, jus-
tificando la secuencia operativa para obtener elementos me-
canicos.

e) Seleccionar instrumentos y equipos de medida, relacio-
nando las caracteristicas de los mismos con las especificacio-
nes del producto para garantizar la fiabilidad de la medicion.
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f) Medir parametros de productos mecanicos, calculando
su valor y comparandolo con las especificaciones técnicas
para verificar su conformidad.

g) Identificar las necesidades de mantenimiento de ma-
quinas y equipos, justificando su importancia para asegurar
su funcionalidad.

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

i) Adaptarse a diferentes puestos de trabajo y nuevas si-
tuaciones laborales originados por cambios tecnologicos y or-
ganizativos en los procesos productivos.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar las com-
petencias profesionales, personales y sociales relacionadas:

b) Preparar maquinas y sistemas, de acuerdo con las ca-
racteristicas del producto y aplicando los procedimientos es-
tablecidos.

d) Operar maquinas herramientas de arranque de viruta,
de conformado y especiales para obtener elementos mecani-
cos, de acuerdo con las especificaciones definidas en planos
de fabricacion.

e) Verificar productos mecanizados, operando los instru-
mentos de medida y utilizando procedimientos definidos.

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

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

h) Aplicar procedimientos de calidad, prevencion de ries-
gos laborales y medioambientales, de acuerdo con lo estable-
cido en los procesos de mecanizado.

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

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

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

- La ejecucion de operaciones de mecanizado de produc-
tos mecanicos analizando el proceso y la calidad del producto
que se desea obtener. En estas operaciones debe observarse
actuaciones relativas a:

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

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

- La aplicacion de la normativa de proteccion ambiental
relacionada con los residuos, aspectos contaminantes, trata-
miento de los mismos.

- La deteccion de fallos o desajustes en la ejecucion de
las fases del proceso mediante la verificacion y valoracion del
producto obtenido.

Maodulo profesional: Sistemas automatizados.
Cadigo: 0005.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion

1. Especifica las operaciones auxiliares de automatizacion,
relacionando los procesos de fabricacion con sus necesidades
de alimentacion, transporte, manipulacion y almacenamiento.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las técnicas de alimentacion, manipu-
lacion, transporte y almacenamiento utilizadas en los procesos
de fabricacion.

b) Se ha explicado la funcion de elementos estructurales,
cadenas cinematicas, elementos de control, actuadores (moto-
res, cilindros, etc.) y captadores de informacion.

c) Se han descrito los medios utilizados para la automa-
tizacion de alimentacion de maquinas (robots, manipuladores,
entre otros).

d) Se han identificado las tecnologias de automatizacion
empleadas.

e) Se han identificado las variables que es preciso con-
trolar en sistemas automatizados (presion, fuerza, velocidad
y otros).

f) Se ha interpretado la informacion técnica del proceso.

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

h) Se han desarrollado las actividades con iniciativa y res-
ponsabilidad,

i) Se han valorado las ventajas de los sistemas automa-
tizados.

2. Adapta programas de sistemas automaticos, relacio-
nando su funcionamiento con las finalidades de cada fase.

Criterios de evaluacion:

a) Se han interpretado manuales de programacion y usua-
rio de control légico programable y robots.

b) Se han relacionado instrucciones de programa con el
control légico programable o robot con operaciones o varia-
bles del proceso.

c) Se han identificado los elementos que aparecen en es-
quemas y programas.

d) Se han identificado las caracteristicas de componentes
utilizando los catalogos técnicos.

e) Se ha representado graficamente el funcionamiento del
proceso.

f) Se han establecido las secuencias de movimientos de
actuadores y manipuladores.

g) Se ha aplicado normativa de prevencion de riesgos la-
borales y proteccion ambiental.

h) Se han adaptado o elaborado programas de sistemas
automaticos, relacionando su funcionamiento con su finalidad.

i) Se ha almacenado el programa de control logico progra-
mable y robots.

j) Se han realizado simulaciones de proceso.

k) Se han resuelto problemas planteados en el desarrollo
de su actividad.

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

a) Se han identificado y verificado en maquinas automati-
zadas todos los actuadores que la componen.

b) Se han ejecutado el montaje y desmontaje de actuado-
res (hidraulicos, neumaticos, eléctricos) de forma ordenada y
utilizando los medios adecuados de un sistema automatizado.

c) Se han realizado conexionados de elementos segun es-
pecificaciones.

d) Se han identificado las variables regulables en los siste-
mas automatizados (fuerza, presion, velocidad), relacionando-
las con los elementos que actuan sobre ellas.

e) Se han descrito las técnicas de regulacion y verificacion
de las variables.

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

g) Se han regulado las variables para las diferentes ma-
niobras de un sistema automatizado.

h) Se han aplicado normas de prevencion de riesgos labo-
rales y proteccion ambiental.
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4. Controla la respuesta de sistemas automaticos, ana-
lizando y ajustando los parametros de las variables del sis-
tema.

a) Se han identificado los elementos de regulacién en ma-
quinas automatizadas.

b) Se han identificado los parametros de las variables y
sus unidades de medida.

c) Se han medido las magnitudes de las diferentes varia-
bles ante distintas solicitaciones de un sistema automatico.

d) Se han comparado los valores obtenidos con las espe-
cificaciones.

e) Se han verificado las trayectorias de los elementos mo-
viles.

f) Se han seleccionado y empleado las herramientas y uti-
les adecuados para ajustar los elementos regulables.

g) Se han regulado los elementos de control para que el
proceso se desarrolle dentro de las tolerancias dadas.

h) Se ha relacionado la correcta regulacion de los siste-
mas automatizados con la eficiencia del proceso global.

i) Se han reajustado todos los elementos para optimizar la
produccion de forma segura y limpia.

j) Se han aplicado normas de prevencion de riesgos labo-
rales y proteccion ambiental.

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

a) Se han descrito las operaciones de mantenimiento de
primer nivel de herramientas, maquinas y equipos.

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

c) Se ha realizado el mantenimiento cumpliendo las nor-
mativas de prevencion de riesgos laborales y de proteccion del
medio ambiente.

d) Se ha valorado la importancia de realizar el manteni-
miento de primer nivel en los tiempos establecidos.

e) Se han verificado y mantenido los niveles de los lubri-
cantes.

f) Se han recogido residuos de acuerdo con las normas
de proteccién ambiental.

g) Se han realizado desmontajes y montajes de elemen-
tos simples de acuerdo con el procedimiento.

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

Duracion: 126 horas.
Contenidos basicos:

Sistemas automatizados:
- Interpretacion de esquemas de automatizacion neumati-
cos, hidraulicos, eléctricos y sus combinaciones.

- Automatizacion neumatica. Principios fisicos. Produc-
cion, tratamiento del fluido e instalaciones. Componentes neu-
maticos y disefio de circuitos.

- Automatizacién hidraulica. Principios fisicos. Impulsion,
tratamiento del fluido e instalaciones. Componentes hidrauli-
cos y disefio de circuitos.

- Automatizacion eléctrica y electrénica. Principios fisi-
cos. Motores. Componentes eléctricos y electrénicos y disefio
de circuitos.

- Automatizacion electroneumohidraulica. Elementos es-
pecificos.

- Software de simulacion.

- Controlador logico programable.
- Robots y manipuladores.

Programacion:
- Lenguajes de programacion utilizados en PLCs y robots.
- Planificacion de la actividad.

- PLCs, robots y manipuladores. Tipos y caracteristicas.
Equipos de transporte y almacenamiento.
- Diagramas de flujo y esquemas. Interpretacion y disefio.
- Programacion de PLCs, robots y manipuladores. Inter-
pretacion y disefio de programas, elementos que lo componen
y sus caracteristicas.
- Almacenamiento de los datos de programacion.
- Autoevaluacion de resultados.
- Software de simulacién de procesos. Depuracion de pro-
gramas. Hojas de resultados.
- Errores mas usuales. Evaluacion y resolucion.

Preparacion de sistemas automatizados:
- Reglaje de maquinas.

- Identificacion y verificacion de los actuadores que com-
ponen los sistemas de automatizacion en las maquinas y siste-
mas de alimentacion.

- Técnicas de montaje de actuadores y conexionado.

- Parametros variables e instrumentos de verificacion de
magnitudes que intervienen en los elementos sobre los que
actua.

- Técnicas de verificacion y regulacion de variables.

- Puesta a punto de equipos. Diagnostico y ajuste de pa-
rametros en funcion de las operaciones de maniobra de los
sistemas automatizados.

- Riesgos laborales asociados a la preparacion de maquinas.

- Riesgos medioambientales asociados a la preparacion
de maquinas.

Regulacion y control:

- Elementos de regulacion (neumaticos, hidraulicos, eléc-
tricos). Reguladores, temporizadores, finales de carreras, se-
cuenciadores, etc.

- Procedimientos para efectuar las mediciones.

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

- Magnitudes y unidades que intervienen en los parame-
tros que controlan los sistemas automaticos.

- Instrumentos de medicion: calibres, reglas, cronéme-
tros, caudalimetros, mandmetros, etc.

- Técnicas de medicion de las magnitudes a controlar.

- Técnicas de verificacion de las trayectorias de los ele-
mentos moviles.

- Regulacion de sistemas automatizados.

- Herramientas y Utiles para la regulacion de los elementos.

- Técnicas de regulacion de los elementos de control.

- Optimizacién del proceso.

- Prevencion de riesgos laborales en la manipulacion de
sistemas automaticos.

- Proteccion ambiental en la manipulacion de sistemas
automaticos.

Mantenimiento de instalaciones auxiliares de fabricacion
automatizada:
- Planificacién de la actividad.
- Definicion de mantenimiento, tipos.
- SMP Sistema de mantenimiento programado.
- Plan de mantenimiento y documentos de registro.
- Prevencion de riesgos laborales en el mantenimiento
de maquinas.
- Proteccion del medio ambiente en el mantenimiento de
maquinas.
- Engrases, niveles de liquido y liberacién de residuos.
- Técnicas y procedimientos para la sustitucion de ele-
mentos simples.

Orientaciones pedagogicas:

Este modulo profesional contiene la formacion necesaria
para desempefiar la funcién de produccion de mecanizado de
sistemas automatizados.
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La produccion de mecanizado de sistemas automaticos
incluye aspectos como:

- La programacion de automatas programables (PLCs).

- La regulacion y control de sistemas de automatizacion.

Las actividades profesionales asociadas a esta funcion se
aplican en:

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

- EI mecanizado por conformado térmico y mecanico.

- El mecanizado por corte térmico y mecanico.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales relacionados:

b) Seleccionar utiles y herramientas, analizando el pro-
ceso de mecanizado para preparar maquinas y equipos de
mecanizado.

c) Reconocer las caracteristicas de los programas de con-
trol numeérico, robots y manipuladores, relacionando los len-
guajes de programacion con sus aplicaciones para programar
maquinas y sistemas.

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

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

j) Valorar las actividades de trabajo en un proceso produc-
tivo, identificando su aportacion al proceso global para conse-
guir los objetivos de la produccion.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar las com-
petencias profesionales, personales y sociales relacionadas:

b) Preparar maquinas y sistemas, de acuerdo con las caracte-
risticas del producto y aplicando los procedimientos establecidos.

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

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

j) Cumplir con los objetivos de la produccién, colaborando
con el equipo de trabajo y actuando conforme a los principios
de responsabilidad y tolerancia.

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

- Las operaciones de mantenimiento de los sistemas auxi-
liares que intervienen en el proceso.

- La automatizacién de los procesos de produccion, anali-
zando la constitucién y funcionamiento de los sistemas meca-
nicos, eléctricos, neumaticos e hidraulicos utilizados.

- La adaptacién de programas de control de sistemas au-
tomaticos sencillos en funcion de los requerimientos y de las
variables del proceso.

- La puesta en marcha del proceso automatico requerido,
montando los elementos que intervienen y regulando y contro-
lando la respuesta del sistema, respetando los espacios de se-
guridad y la aplicacién de los equipos de proteccion individual.

Madulo profesional: Metrologia y ensayos.
Cadigo: 0006.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion
1. Prepara instrumentos, equipos de verificacion y de en-

sayos destructivos y no destructivos, seleccionando los utiles y
aplicando las técnicas o procedimientos requeridos.

Criterios de evaluacion:

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

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

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

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

e) Se ha valorado la necesidad de un trabajo ordenado y
metddico en la preparacion de los equipos.

f) Se han realizado las operaciones de limpieza y manteni-
miento necesarias para su correcto funcionamiento.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los valores de referencia y sus to-
lerancias.

b) Se han identificado los instrumentos de medida, indi-
cando la magnitud que controlan, su campo de aplicacion y
precision.

c) Se ha seleccionado el instrumento de medicion o verifi-
cacion en funcion de la comprobacion que se quiere realizar.

d) Se han descrito el funcionamiento de los Utiles de me-
dicion.

e) Se han descrito las técnicas de medicién utilizadas en
mediciones dimensionales, geométricas y superficiales.

f) Se han identificado los tipos de errores que influyen en
una medida.

g) Se han montado las piezas a verificar segun procedi-
miento establecido.

h) Se han aplicado técnicas y procedimientos de medicion
de parametros dimensionales geométricos y superficiales.

i) Se han registrado las medidas obtenidas en las fichas
de toma de datos o en el grafico de control.

3. Controla caracteristicas y propiedades del producto fa-
bricado, calculando el valor del parametro y comparando los
resultados con las especificaciones del producto.

Criterios de evaluacion:

a) Se han relacionado los diferentes ensayos destructivos
y no destructivos con las caracteristicas que controlan.

b) Se han descrito los instrumentos y maquinas emplea-
dos en los ensayos destructivos y no destructivos y el procedi-
miento de empleo.

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

d) Se han preparado y acondicionado las materias o pro-
betas necesarias para la ejecucion de los ensayos.

e) Se han ejecutado los ensayos, obteniendo los resulta-
dos con la precision requerida.

f) Se han aplicado las normas de prevencion de riesgos
laborales y proteccion ambiental.

g) Se han interpretado los resultados obtenidos, registran-
dolos en los documentos de calidad.

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

Criterios de evaluacion:

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

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

c) Se han realizado graficos o histogramas representativos
de las variaciones dimensionales de cotas criticas verificadas.
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d) Se han calculado, segun procedimiento establecido,
distintos indices de capacidad de proceso de una serie de
muestras medidas, cuyos valores y especificaciones técnicas
se conocen.

e) Se han interpretado las alarmas o criterios de valora-
cion de los graficos de control empleados.

f) Se ha relacionado el concepto de capacidad de proceso
y los indices que lo evaluan con las intervenciones de ajuste
del proceso.

5. Actlia de acuerdo con procedimientos y normas de ca-
lidad asociadas a las competencias del perfil profesional, rela-
cionandolas con los sistemas y modelos de calidad.

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

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

c) Se han descrito las actividades que hay que realizar
para mantener los sistemas o modelos de calidad, en los pro-
cesos de fabricacion asociados a las competencias de esta
figura profesional.

d) Se ha cumplimentado los documentos asociados al
proceso.

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

Duracioén: 126 horas.
Contenidos basicos:

Preparacién de piezas y medios para la verificacion:
- Condiciones para realizar las mediciones y ensayos.
- Influencia de la temperatura, de la humedad y de la
limpieza.
- Preparacion de piezas para su medicion, verificacion o
ensayo.
- Calibracion.
- Infraestructura de calibracion. RELE y Laboratorios de
Calibracién Industrial.
- Necesidades de calibracion del instrumental. Calibra-
cion interna y externa.
- Documentacion asociada a la calibracion.
- Rigor en la preparacion.

Verificacion dimensional:
- Metrologia.
- Instrumentacion metroldgica.
- Herramientas de medicion de longitud: reglas, pies de
rey y micrometros.
- Herramientas de medicion angular: transportador uni-
versal, goniometro, regla de senos.
- Herramientas de verificacion y comprobacion: patrones
y calibres.
- Rugosidad superficial y equipos de medicion.
- Medicién dimensional, geométrica y superficial.
- Medicion y comprobacién de longitudes.
- Medicioén y comprobacion de angulos.
- Verificacion de superficies planas, de la rectitud, de su-
perficies cilindricas y conicas.
- Verificacion de roscas y engranajes.
- Medidas de la rugosidad.
- Errores tipicos en la medicion.
- Error absoluto y error relativo.
- Tipos y causas de los errores.
- Ejecucion de las medidas.
- Montaje de piezas y ejecucion de la medida.
- Registro de medidas.
- Fichas de toma de datos.
- Rigor en la obtencién de valores.

Control de caracteristicas del producto:
- Ensayos no destructivos (END).
- Ensayos visuales macroscépicos.
- Ensayos de liquidos penetrantes.
- Ensayos magnéticos.
- Ensayos de ultrasonidos.
- Ensayos radiolégicos.
- Ensayos destructivos (ED).
- Ensayos de dureza.
- Ensayo de traccion.
- Ensayo de compresion.
- Ensayos de pandeo y torsion.
- Ensayo de resistencia al choque.
- Ensayo de fatiga.
- Ensayos tecnologicos.
- Ensayos metalogréficos.
- Equipos utilizados en los ensayos.
- Realizacion de ensayos.
- Calibracion y ajuste de equipos de ensayos destructi-
vos (ED) y no destructivos (END).
- Preparacion de probetas.
- Aplicacion de la normativa de prevencion y de protec-
cion ambiental.
- Registro de medidas y fichas de toma de datos.
- Interpretacién de resultados y determinacion de propie-
dades.

Control de procesos automaticos:
- Graficos estadisticos de control de variables y atributos.
- Estado de control y variabilidad de los procesos.
- Control por variables.
- Control por atributos.
- Introduccién al muestreo.
- Concepto de capacidad del proceso e indices que lo va-
loran.
- Interpretacion de graficos de control de proceso.
- Criterios de interpretacion de graficos de control.
- Interés por dar soluciones técnicas ante la aparicion de
problemas.

Intervencion en los sistemas y modelos de gestion de la
calidad:
- Conceptos fundamentales de los sistemas de calidad.
- Calidad y competitividad.
- Concepto de calidad y evolucion.
- Calidad en disefio, en compras, en productos, en pro-
cesos y en el servicio.
- Costes de mala calidad.
- Evaluacion de los sistemas de calidad.
- Normas aplicables al proceso inherente a esta figura
profesional.
- Infraestructura de la calidad. Normalizacion, acredita-
cion y certificacion.
- Normas UNE-EN ISO 9000.
- Otras normas afines. OSHAS 18000 (seguridad), ISO
14000 (medio ambiente).
- Cumplimentacion de los registros de calidad.
- Manual de calidad, manual de procedimientos y otros
documentos asociados.
- Iniciativa personal para aportar ideas y acordar procedi-
mientos.
- Herramientas participativas basicas de calidad. Tor-
menta de ideas, diagramas causa-efecto y otras.

Orientaciones pedagogicas:

Este modulo profesional contiene la formacion necesaria
para desempenar la funcion produccién de calidad en el me-
canizado.
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La funcion de produccion de calidad en el mecanizado
incluye aspectos como:

- La verificacion de las caracteristicas del producto.

- EI mantenimiento de instrumentos y equipos de medida
y verificacion.

Las actividades profesionales asociadas a esta funcion se
aplican en:

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

- El mecanizado por conformado térmico y mecanico.

- El mecanizado por corte térmico y mecanico.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales relacionados:

e) Seleccionar instrumentos y equipos de medida, relacio-
nando las caracteristicas de los mismos con las especificacio-
nes del producto para garantizar la fiabilidad de la medicion.

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

i) Analizar y describir los procedimientos de calidad, pre-
vencion de riesgos laborales y medioambientales, sefialando
las acciones a realizar en los casos definidos para actuar de
acuerdo con las normas estandarizadas.

La formacién del mddulo contribuye a alcanzar las com-
petencias profesionales, personales y sociales relacionadas:

e) Verificar productos mecanizados, operando los instru-
mentos de medida y utilizando procedimientos definidos.

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

- La calibracién y el mantenimiento de los instrumentos
de verificacion y los equipos de ensayos.

- La aplicacion de los procedimientos de verificacion y
medida, realizando calculos para la obtencion de las medidas
dimensionales.

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

Maodulo profesional: Interpretacion Grafica
Cadigo: 0007.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion

1. Determina la forma y dimensiones de productos a
construir interpretando la simbologia representada en los pla-
nos de fabricacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito los diferentes formatos de planos em-
pleados en fabricacién mecanica.

b) Se ha interpretado el significado de las lineas represen-
tadas en el plano (aristas, ejes, auxiliares, etc.).

c) Se han reconocido los diferentes sistemas de represen-
tacion grafica.

d) Se ha interpretado la forma del objeto representado en
las vistas o sistemas de representacion grafica.

e) Se han identificado los cortes y secciones representa-
dos en los planos.

f) Se han interpretado las diferentes vistas, secciones y
detalles de los planos, determinando la informacion contenida
en éstos.

g) Se han caracterizado las formas normalizadas del ob-
jeto representado (roscas, soldaduras, entalladuras, y otros).

2. |dentifica tolerancias de formas y dimensiones y otras
caracteristicas de los productos que se quieren fabricar, anali-

zando e interpretando la informacion técnica contenida en los
planos de fabricacion.

Criterios de evaluacion:

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

b) Se han determinado los elementos de union.

c) Se han interpretado las dimensiones y tolerancias (di-
mensionales, geométricas y superficiales) de fabricacion de
los objetos representados.

d) Se han identificado los materiales del objeto represen-
tado.

e) Se han identificado los tratamientos térmicos y superfi-
ciales del objeto representado.

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

3. Realiza croquis de utillajes y herramientas para la eje-
cucion de los procesos, definiendo las soluciones constructi-
vas en cada caso.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha seleccionado el sistema de representacion gra-
fica mas adecuado para representar la solucion constructiva.

b) Se han preparado los instrumentos de representacion y
soportes necesarios.

c) Se ha realizado el croquis de la solucion constructiva
del utillaje o herramienta seguin las normas de representacion
grafica.

d) Se ha representado en el croquis la forma, dimensio-
nes (cotas, tolerancias dimensionales, geométricas y superfi-
ciales), tratamientos, elementos normalizados, y materiales.

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

f) Se han propuesto posibles mejoras de los Utiles y herra-
mientas disponibles.

4. Interpreta esquemas de automatizacién de maquinas y
equipos identificando los elementos representados en instala-
ciones neumaticas, hidraulicas, eléctricas, programables y no
programables.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado la simbologia utilizada para repre-
sentar elementos, electronicos, eléctricos, hidraulicos y neu-
maticos.

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

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

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

f) Se han identificado los mandos de regulacion del sis-
tema.

e) Se han identificado las conexiones y etiquetas de co-
nexionado de la instalacion.

Duracion: 96 horas.
Contenidos basicos:

Determinacion de formas y dimensiones representadas
en planos de fabricacion:
- Normas de dibujo industrial.
- Formatos.
- Rotulacién normalizada.
- Lineas normalizadas.
- Escalas.
- Vistas.
- Principios generales de representacion.
- Métodos de proyeccion.
- Vistas principales y vistas auxiliares.
- Eleccion de las vistas.
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- Cortes y secciones.
- Cortes.
- Secciones.
- Roturas.
- Planos de conjunto y despiece.
- Planos de conjunto.
- Marcado de piezas.
- Lista de despiece.
- Planos de despiece.
- Interpretacion de planos de fabricacion.

Identificacion de tolerancias de dimensiones y formas:
- Interpretacion de los simbolos utilizados en planos de
fabricacion.
- Representacion de elementos de union.
- Uniones desmontables.
- Uniones fijas.
- Representacion de formas normalizadas (chavetas, ros-
cas, guias, soldaduras y otros).
- Tablas de elementos normalizados.
- Acotacion.
- Consideraciones generales.
- Tipos de cotas.
- Principios de acotacion.
- Disposicion global de las cotas en funcion del proceso
de mecanizado.
- Representacion de tolerancias dimensionales, geométri-
cas y superficiales.
- Tolerancias. Sistema ISO de ajustes.
- Relacion entre tolerancia y equipo a utilizar.
- Tolerancias de forma, posicion, orientacion, situacion.
- Rugosidad.
- Acabados superficiales, simbolos.
- Simbolos de mecanizado.
- Representacion de materiales.
- Representacion de tratamientos térmicos, termoquimi-
cos, electroquimicos.

Croquizacion de utillajes y herramientas:
- Técnicas de croquizacion a mano alzada.
- Expresion de ideas y mensajes mediante el dibujo a
mano alzada.
- Conocimiento y manejo de los utiles de dibuijo.
- Rotulacion.
- Elementos para el croquizado.
- Técnica para el trazado de lineas rectas.
- Croquizado de figuras planas, arcos y circunferencias.
- Toma de datos necesarios para la croquizacion.
- Trazados preparatorios proporcionales.
- Distribucién de la representacion en el formato.
- Dibujo @ mano alzada de cuerpos tridimensionales.
- Croquizacién a mano alzada de soluciones constructivas
de herramientas y utillajes para procesos de fabricacion.
- Casos practicos de croquizado basado en conjuntos y
utillajes.
- Representacion de pequefios utiles.

Interpretacién de esquemas de automatizacion:
- Simbologia de elementos neumaticos, hidraulicos, eléc-
tricos, electrénicos y programables.
- Simbologia basica neumatica e hidraulica.
- Simbologia bésica eléctrica-electronica.
- Simbologia basica de elementos programables: relés,
bobinas, actuadores, elementos logicos.
- Simbologia de conexiones entre componentes.
- Etiquetas de conexiones.
- Identificacion de componentes en esquemas neumati-
cos, hidraulicos, eléctricos y programables.
- El catélogo como herramienta de trabajo. Catalogos co-
merciales, digitales y on-line.

- ldentificacion de componentes en circuitos neumaticos
e hidraulicos.

- Identificacién de componentes en circuitos eléctricos y
electronicos.

- ldentificacion de elementos programables.

Orientaciones pedagogicas:

Este modulo profesional contiene la formacion necesaria
para desempeifiar las funciones de la produccién en fabrica-
cion mecanica.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales relacionados:

a) ldentificar y analizar las fases de mecanizado, interpre-
tando las especificaciones técnicas y caracterizando cada una
de las fases para establecer el proceso mas adecuado.

La formacion del mddulo contribuye a alcanzar las com-
petencias profesionales, personales y sociales relacionadas:

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

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

- La interpretacion de informacion grafica y técnica in-
cluida en los planos de conjunto o fabricacion, esquemas de
automatizacion, catalogos comerciales y cualquier otro soporte
que incluya representaciones graficas.

- La propuesta de soluciones constructivas de elementos de
sujecion y pequenos utillajes representados mediante croquis.

Madulo profesional: Formacion y orientacion laboral.
Codigo: 0008.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los principales yacimientos de em-
pleo y de insercion laboral para el Técnico en Mecanizado.

b) Se han determinado las aptitudes y actitudes requeri-
das para la actividad profesional relacionada con el perfil del
titulo.

c) Se han identificado los itinerarios formativos-profesio-
nales relacionados con el perfil profesional del Técnico en Me-
canizado.

d) Se ha valorado la importancia de la formacion perma-
nente como factor clave para la empleabilidad y la adaptacion
a las exigencias del proceso productivo.

e) Se ha realizado la valoracién de la personalidad, aspi-
raciones, actitudes y formacion propia para la toma de deci-
siones.

f) Se han determinado las técnicas utilizadas en el pro-
ceso de busqueda de empleo.

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

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han valorado las ventajas de trabajo en equipo en
situaciones de trabajo relacionadas con el perfil del Técnico en
Mecanizado.

b) Se han identificado los equipos de trabajo que pueden
constituirse en una situacion real de trabajo.
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c) Se han determinado las caracteristicas del equipo de
trabajo eficaz frente a los equipos ineficaces.

d) Se ha valorado positivamente la necesaria existencia
de diversidad de roles y opiniones asumidos por los miembros
de un equipo.

e) Se ha reconocido la posible existencia de conflicto en-
tre los miembros de un grupo como un aspecto caracteristico
de las organizaciones.

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

g) Se han determinado procedimientos para la resolucion
del conflicto.

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

Criterios de evaluacion:

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

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

c) Se han determinado los derechos y obligaciones deriva-
dos de la relacion laboral.

d) Se han clasificado las principales modalidades de con-
tratacion, identificando las medidas de fomento de la contrata-
cion para determinados colectivos.

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

f) Se han identificado las caracteristicas definitorias de
los nuevos entornos de organizacion del trabajo.

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

h) Se han identificado las diferentes formas de represen-
tacion de los trabajadores/as en la empresa.

i) Se han determinado las condiciones de trabajo pacta-
das en un convenio colectivo aplicable a un sector profesional
relacionado con el titulo de Técnico en Mecanizado.

j) Se han analizado las diferentes medidas de conflicto
colectivo y los procedimientos de solucion de conflictos.

4. Determina la accion protectora del sistema de la Segu-
ridad Social ante las distintas contingencias cubiertas, identifi-
cando las distintas clases de prestaciones.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha valorado el papel de la seguridad social como
pilar esencial para la mejora de la calidad de vida de los ciu-
dadanos.

b) Se han enumerado las diversas contingencias que cu-
bre el sistema de Seguridad Social.

c) Se han identificado los regimenes existentes en el sis-
tema de la Seguridad Social.

d) Se han identificado las obligaciones de empresario y
trabajador dentro del sistema de seguridad social.

e) Se han identificado en un supuesto sencillo las bases
de cotizacion de un trabajador y las cuotas correspondientes a
trabajador y empresario.

f) Se han clasificado las prestaciones del sistema de Se-
guridad Social, identificando los requisitos.

g) Se han determinado las posibles situaciones legales de
desempleo en supuestos practicos sencillos.

h) Se ha realizado el célculo de la duracién y cuantia de
una prestacion por desempleo de nivel contributivo basico.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se ha valorado la importancia de la cultura preventiva
en todos los ambitos y actividades de la empresa.

b) Se han relacionado las condiciones laborales con la sa-
lud del trabajador.

c) Se han clasificado los factores de riesgo en la actividad
y los dafios derivados de los mismos.

d) Se han identificado las situaciones de riesgo mas habi-
tuales en los entornos de trabajo del Técnico en Mecanizado.

e) Se ha determinado la evaluacién de riesgos en la em-
presa.

f) Se han determinado las condiciones de trabajo con sig-
nificacién para la prevencion en los entornos de trabajo rela-
cionados con el perfil profesional del Técnico en Mecanizado.

g) Se han clasificado y descrito los tipos de dafios pro-
fesionales, con especial referencia a accidentes de trabajo y
enfermedades profesionales, relacionados con el perfil profe-
sional del Técnico en Mecanizado.

6. Participa en la elaboracion de un plan de prevencion
de riesgos en la empresa, identificando las responsabilidades
de todos los agentes implicados.

Criterios de evaluacion:

a) Se han determinado los principales derechos y deberes
en materia de prevencion de riesgos laborales.

b) Se han clasificado las distintas formas de gestién de
la prevencion en la empresa, en funcion de los distintos crite-
rios establecidos en la normativa sobre prevencion de riesgos
laborales.

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

d) Se han identificado los organismos publicos relaciona-
dos con la prevencion de riesgos laborales.

e) Se ha valorado la importancia de la existencia de un
plan preventivo en la empresa que incluya la secuenciacion de
actuaciones a realizar en caso de emergencia.

f) Se ha definido el contenido del plan de prevencién en
un centro de trabajo relacionado con el sector profesional del
Técnico en Mecanizado.

g) Se ha proyectado un plan de emergencia y evacuacion
en un laboratorio.

7. Aplica las medidas de prevencion y proteccion, anali-
zando as situaciones de riesgo en el entorno laboral del Téc-
nico en Mecanizado.

Criterios de evaluacion:

a) Se han definido las técnicas de prevencioén y de protec-
cion que deben aplicarse para evitar los dafios en su origen y
minimizar sus consecuencias en caso de que sean inevitables.

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

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

d) Se han identificado las técnicas de clasificacion de heri-
dos en caso de emergencia donde existan victimas de diversa
gravedad.

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

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

Duracion: 96 horas.
Contenidos basicos:

Busqueda activa de empleo:
- Definicion y analisis del sector profesional del titulo de
Técnico en Mecanizado.

- Analisis de los diferentes puestos de trabajo relaciona-
dos con el ambito profesional del titulo: competencias profe-
sionales, condiciones laborales y cualidades personales.

- Mercado laboral: tasas de actividad, ocupacion y paro.
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- Politicas de empleo.

- Andlisis de los intereses, aptitudes y motivaciones perso-
nales para la carrera profesional.

- Definicion del objetivo profesional individual.

- |dentificacion de itinerarios formativos relacionados con
el perfil profesional.

- Formacién profesional inicial.
- Formacion para el empleo.

- Valoracion de la importancia de la formacion perma-
nente en la trayectoria laboral y profesional del Técnico en
Mecanizado.

- El proceso de toma de decisiones.

- El proyecto profesional individual.

- Proceso de busqueda de empleo en el sector publico.
Fuentes de informacion y formas de acceso.

- Proceso de busqueda de empleo en pequefias, media-
nas y grandes empresas del sector. Técnicas e instrumentos
de busqueda de empleo.

- Métodos para encontrar trabajo.
- Analisis de ofertas de empleo y de documentos relacio-
nados con la busqueda de empleo.
- Anélisis de los procesos de seleccion.
- Aplicaciones informaticas.
- Oportunidades de aprendizaje y empleo en Europa.

Gestioén del conflicto y equipos de trabajo:
- Concepto de equipo de trabajo.
- Clasificacion de los equipos de trabajo.
- Etapas en la evolucion de los equipos de trabajo.
- Tipos de metodologias para trabajar en equipo.
- Aplicacion de técnicas para dinamizar equipos de tra-
bajo.
- Técnicas de direccion de equipos.
- Valoracion de las ventajas e inconvenientes del trabajo
de equipo para la eficacia de la organizacion.
- Equipos en la industria del mecanizado segun las funcio-
nes que desempenfan.
- Equipos eficaces e ineficaces.
- Similitudes y diferencias.
- La motivacion y el liderazgo en los equipos eficaces.
- La participacion en el equipo de trabajo.
- Diferentes roles dentro del equipo.
- La comunicacion dentro del equipo.
- Organizacion y desarrollo de una reunion.
- Conflicto: caracteristicas, fuentes y etapas.
- Métodos para la resolucién o supresién del conflicto.
- El proceso de toma de decisiones en grupo.

Contrato de trabajo:
- El derecho del trabajo.
- Relaciones Laborales.
- Fuentes de la relacion laboral y principios de aplicacion.
- Organismos que intervienen en las relaciones laborales.
- Analisis de la relacién laboral individual.
- Derechos y Deberes derivados de la relacién laboral.
- Modalidades de contrato de trabajo y medidas del fo-
mento de la contratacion.
- Beneficios para los trabajadores en las nuevas organiza-
ciones: flexibilidad, beneficios sociales entre otros.
- El Salario. Interpretacion de la estructura salarial.
- Salario Minimo Interprofesional.
- Modificacién, suspension y extincion del contrato de tra-
bajo.
- Representacién de los trabajadores/as.
- Representacién sindical y representacion unitaria.
- Competencias y garantias laborales.
- Negociacion colectiva.
- Analisis de un convenio colectivo aplicable al ambito pro-
fesional del Técnico en Mecanizado.
- Conflictos laborales.

- Causas y medidas del conflicto colectivo: la huelga y el
cierre patronal.
- Procedimientos de resolucion de conflictos laborales.

Seguridad social, empleo y desempleo:

- Estructura del Sistema de la Seguridad social.

- Determinacién de las principales obligaciones de empre-
sarios y trabajadores en materia de Seguridad Social: afilia-
cion, altas, bajas y cotizacion.

- Estudio de las Prestaciones de la Seguridad Social.

- Situaciones protegibles en la proteccion por desempleo.

Evaluacion de riesgos profesionales:

- Valoracion de la relacion entre trabajo y salud.

- Andlisis de factores de riesgo.

- La evaluacion de riesgos en la empresa como elemento
basico de la actividad preventiva.

- Andlisis de riesgos ligados a las condiciones de seguridad.

- Andlisis de riesgos ligados a las condiciones ambientales.

- Andlisis de riesgos ligados a las condiciones ergonomi-
cas y psico-sociales.

- Riesgos especificos en la industria del mecanizado.

- Determinacion de los posibles dafios a la salud del tra-
bajador que pueden derivarse de las situaciones de riesgo de-
tectadas.

Planificacion de la prevencion de riesgos en la empresa:

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

- Gestidn de la prevencion en la empresa.

- Organismos publicos relacionados con la prevencion de
riesgos laborales.

- Planificacion de la prevencion en la empresa.

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

- Elaboracion de un plan de emergencia en una «pymes».

Aplicacion de medidas de prevencion y proteccion en la
empresa:

- Determinacion de las medidas de prevencion y protec-
cion individual y colectiva.

- Protocolo de actuacion ante una situacion de emergencia.

- Primeros auxilios.

Orientaciones pedagogicas:

Este mddulo contiene la formacion necesaria para que el
alumnado pueda insertarse laboralmente y desarrollar su ca-
rrera profesional en el sector de la fabricacion mecanica.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales relacionados:

j) Valorar las actividades de trabajo en un proceso produc-
tivo, identificando su aportacion al proceso global para conse-
guir los objetivos de la produccion.

k) Identificar y valorar las oportunidades de aprendizaje y
empleo, analizando las ofertas y demandas del mercado labo-
ral para gestionar su carrera profesional.

m) Reconocer sus derechos y deberes como agente ac-
tivo en la sociedad, analizando el marco legal que regula las
condiciones sociales y laborales para participar como ciuda-
dano democratico.

La formacién del mddulo contribuye a alcanzar las com-
petencias profesionales, personales y sociales relacionadas:

i) Cumplir con los objetivos de la produccion, colaborando
con el equipo de trabajo y actuando conforme a los principios
de responsabilidad y tolerancia.

k) Ejercer sus derechos y cumplir con las obligaciones de-
rivadas de las relaciones laborales, de acuerdo con lo estable-
cido en la legislacion vigente.
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|) Gestionar su carrera profesional, analizando las oportu-
nidades de empleo, autoempleo y de aprendizaje.

n) Participar de forma activa en la vida economica, social
y cultural, con una actitud critica y de responsabilidad.

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

- El manejo de las fuentes de informacion sobre el sistema
educativo y laboral, en especial en lo referente al sector.

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

- La preparacion y realizacion de curriculos (CVs), y entre-
vistas de trabajo.

- |dentificacion de la normativa laboral que afecta a los
trabajadores del sector, manejo de los contratos mas comun-
mente utilizados, lectura comprensiva de los convenios colec-
tivos de aplicacion.

- La cumplimentacion de recibos de salario de diferentes
caracteristicas y otros documentos relacionados.

- El andlisis de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales
debe permitir la evaluacion de los riesgos derivados de las ac-
tividades desarrolladas en el sector productivo. Asimismo, di-
cho analisis concretara la definicion de un plan de prevencion
para la empresa, asi como las medidas necesarias que deban
adoptarse para su implementacion.

- La elaboracién del Proyecto profesional individual, como
recurso metodoldgico en el aula, utilizando el mismo como
hilo conductor para la concrecion practica de los contenidos
del modulo.

- La utilizacion de aplicaciones informaticas y nuevas tec-
nologias en el aula.

Estas lineas de actuacion deben fundamentarse desde el
enfoque de «aprender- haciendo», a través del disefio de activi-
dades que proporcionen al alumnado un conocimiento real de
las oportunidades de empleo y de las relaciones laborales que
se producen en su ambito profesional.

Maédulo Profesional: Empresa e Iniciativa Emprendedora.
Cadigo: 0009.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion

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

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado el concepto de innovacion y su rela-
cion con el progreso de la sociedad y el aumento en el bienes-
tar de los individuos.

b) Se ha analizado el concepto de cultura emprendedora
y su importancia como fuente de creacion de empleo y bien-
estar social.

c) Se ha valorado la importancia de la iniciativa individual,
la creatividad, la formacién y la colaboracién como requisitos
indispensables para tener éxito en la actividad emprendedora.

d) Se ha analizado la capacidad de iniciativa en el trabajo
de una persona empleada en una «pyme» de fabricacién me-
canica.

e) Se ha analizado el desarrollo de la actividad emprende-
dora de un empresario que se inicie en el sector de la fabrica-
cion mecanica.

f) Se ha analizado el concepto de riesgo como elemento
inevitable de toda actividad emprendedora.

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

h) Se ha descrito la estrategia empresarial relacionandola
con los objetivos de la empresa.

i) Se ha definido una determinada idea de negocio del
ambito de la fabricacion mecanica, que servira de punto de
partida para la elaboracion de un plan de empresa.

j) Se han analizado otras formas de emprender como aso-
ciacionismo, cooperativismo, participacion, autoempleo.

k) Se ha elegido la forma de emprender mas adecuada a
sus intereses y motivaciones para poner en practica un pro-
yecto de simulacion empresarial en el aula y se han definido
los objetivos y estrategias a seguir.

I) Se han las valoraciones necesarias para definir el pro-
ducto y/o servicio que se va a ofrecer dentro del proyecto de
simulacién empresarial.

2. Define la oportunidad de creacion de una pequefia em-
presa, valorando el impacto sobre el entorno de actuacion e
incorporando valores éticos.

Criterios de evaluacion:

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

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

c) Se ha analizado la influencia en la actividad empresa-
rial de las relaciones con los clientes, con los proveedores y
con la competencia como principales integrantes del entorno
especifico.

d) Se han identificado los elementos del entorno de una
«pyme» de fabricacion mecanica.

e) Se han analizado los conceptos de cultura empresarial
e imagen corporativa, y su relacién con los objetivos empre-
sariales.

f) Se ha analizado el fendmeno de la responsabilidad so-
cial de las empresas y su importancia como un elemento de la
estrategia empresarial.

g) Se ha elaborado el balance social de una empresa de
fabricacion mecanica, y se han descrito los principales costes
sociales en que incurren estas empresas, asi como los benefi-
cios sociales que producen.

h) Se han identificado, en empresas de fabricacion meca-
nica, practicas que incorporan valores éticos y sociales.

i) Se ha llevado a cabo un estudio de viabilidad econd-
mica y financiera de una «pyme» de fabricacion mecanica.

i) Se ha analizado el entorno, se han incorporado valores
éticos y se ha estudiado la viabilidad inicial del proyecto de
simulacién empresarial de aula.

k) Se ha realizado un estudio de los recursos financieros
y economicos necesarios para el desarrollo del proyecto de
simulacién empresarial de aula.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han analizado las diferentes formas juridicas de la
empresa.

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

c) Se ha diferenciado el tratamiento fiscal establecido
para las diferentes formas juridicas de la empresa.

d) Se han analizado los tramites exigidos por la legislacion
vigente para la constitucion de una «pyme».

e) Se ha realizado una busqueda exhaustiva de las dife-
rentes ayudas para la creacion de empresas de fabricacion
mecanica en la localidad de referencia.
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f) Se ha incluido en el plan de empresa todo lo relativo a la
eleccion de la forma juridica, estudio de viabilidad econémico-
financiera, tramites administrativos, ayudas y subvenciones.

g) Se han identificado las vias de asesoramiento y gestion
administrativa externos existentes a la hora de poner en mar-
cha una «pyme».

h) Se han realizado los tramites necesarios para la crea-
cion y puesta en marcha de una empresa, asi como la orga-
nizacion y planificacion de funciones y tareas dentro del pro-
yecto de simulacion empresarial.

i) Se ha desarrollado el plan de produccion de la empresa
u organizacion simulada y se ha definido la politica comercial
a desarrollar a lo largo del curso.

4. Realiza actividades de gestion administrativa y finan-
ciera basica de una «pymey, identificando las principales obli-
gaciones contables y fiscales y cumplimentando la documen-
tacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han diferenciado las distintas fuentes de financia-
cion de una «pyme» u organizacion.

b) Se han analizado los conceptos basicos de contabili-
dad, asi como las técnicas de registro de la informacién con-
table.

c) Se han descrito las técnicas basicas de analisis de la in-
formacion contable, en especial en lo referente a la solvencia,
liquidez y rentabilidad de la empresa.

d) Se han definido las obligaciones fiscales de una em-
presa relacionada con la fabricacion mecanica.

e) Se han diferenciado los tipos de impuestos en el calen-
dario fiscal.

f) Se ha cumplimentado la documentacion basica de ca-
racter comercial y contable (facturas, albaranes, notas de pe-
dido, letras de cambio, cheques y otros) para una «pyme» de
fabricacion mecanica, y se han descrito los circuitos que dicha
documentacion recorre en la empresa.

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

h) Se han desarrollado las actividades de comercializa-
cion, gestion y administracion dentro del proyecto de simula-
cion empresarial de aula.

i) Se han valorado los resultados economicos y sociales
del proyecto de simulacion empresarial.

Duracion: 84 horas
Contenidos basicos:

Iniciativa emprendedora:

- Innovacion y desarrollo econémico. Principales caracte-
risticas de la innovacion en la actividad de mecanizado (mate-
riales, tecnologia, organizacion de la produccion, etc.).

- Factores claves de los emprendedores: iniciativa, creati-
vidad y formacion.

- La actuacion de los emprendedores como empleados de
una empresa de fabricacién mecanica.

- La actuacion de los emprendedores como empresarios,
de una pequefia empresa en el sector de la fabricacion meca-
nica. Liderazgo, motivacion y trabajo en equipo.

- El empresario. Requisitos para el ejercicio de la actividad
empresarial.

- Otras formas de emprender: las asociaciones y las coo-
perativas.

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

- Objetivos de la empresa u organizacion.
- Estrategia empresarial.

- Proyecto de simulacion empresarial en el aula.

- Eleccion de la forma de emprender y de la idea o activi-
dad a desarrollar a lo largo del curso.

- Eleccion del producto y/ o servicio para la empresa u
organizacion simulada.

- Definicién de objetivos y estrategia a seguir en la em-
presa u organizacion simulada.

La empresa y su entorno:

- Funciones basicas de la empresa.

- La empresa como sistema.

- Analisis del entorno general de una «pyme» de fabrica-
cion mecanica.

- Analisis del entorno especifico de una «pyme» de fabri-
cacion mecanica.

- Relaciones de una «pyme» de fabricacién mecanica con
su entorno.

- Cultura empresarial: Imagen e identidad corporativa.

- Relaciones de una «pyme» de fabricacién mecanica con
el conjunto de la sociedad.

- Responsabilidad social corporativa, responsabilidad
con el medio ambiente y balance social.

- Estudio inicial de viabilidad econdmica y financiera de
una «pyme» u organizacion.
- Proyecto de simulacion empresarial en el aula.

- Analisis del entorno de nuestra empresa u organizacion
simulada, estudio de la viabilidad inicial e incorporacion de va-
lores éticos.

- Determinacion de los recursos economicos y financie-
ros necesarios para el desarrollo de la actividad en la empresa
u organizacién simulada.

Creacién y puesta en marcha de una empresa:

- Tipos de empresa y organizaciones.

- Eleccion de la forma juridica: exigencia legal, responsa-
bilidad patrimonial y legal, nimero de socios, capital, la fiscali-
dad en las empresas y otros.

- Viabilidad economica y viabilidad financiera de una
«pyme» de fabricacion mecanica. Subvenciones y ayudas de
las distintas administraciones.

- Tramites administrativos para la constituciéon de una em-
presa.

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

- Proyecto de simulacion empresarial en el aula.

- Constitucion y puesta en marcha de una empresa u
organizacion simulada.

- Desarrollo del plan de produccion de la empresa u or-
ganizacion simulada.

- Definicién de la politica comercial de la empresa u or-
ganizacion simulada.

- Organizacion, planificacién y reparto de funciones y ta-
reas en el ambito de la empresa u organizacion simulada.

Funcion administrativa:

- Concepto de contabilidad y nociones basicas.

- Analisis de la informacion contable.

- Obligaciones fiscales de las empresas.

- Gestion administrativa de una empresa de fabricacion
mecanica. Documentos relacionados con la compraventa. Do-
cumentos relacionados con el cobro y pago.

- Proyecto de simulacion empresarial en el aula.

- Comercializacion del producto y/o servicio de la em-
presa u organizacion simulada.

- Gestion financiera y contable de la empresa u organi-
zacion simulada.

- Evaluacion de resultados de la empresa u organizacion
simulada.

Orientaciones pedagogicas:
Este modulo profesional contiene la formacion necesaria
para desarrollar la propia iniciativa en el ambito empresarial,
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tanto hacia el autoempleo como hacia la asuncion de respon-
sabilidades y funciones en el empleo por cuenta ajena y el
fomento de la participacion en la vida social, cultural y econo-
mica, con una actitud solidaria, critica y responsable.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales relacionados:

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

m) Reconocer sus derechos y deberes como agente ac-
tivo en la sociedad, analizando el marco legal que regula las
condiciones sociales y laborales para participar como ciuda-
dano democratico.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar las com-
petencias profesionales, personales y sociales relacionadas:

i) Adaptarse a diferentes puestos de trabajo y nuevas si-
tuaciones laborales originados por cambios tecnologicos y or-
ganizativos en los procesos productivos.

m) Crear y gestionar una pequefia empresa, realizando
un estudio de viabilidad de productos, de planificacion de la
produccion y de comercializacion.

n) Participar de forma activa en la vida econoémica, social
y cultural, con una actitud critica y de responsabilidad.

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

- Manejo de las fuentes de informacion sobre el sector de
las industrias transformadoras del metal, incluyendo el analisis
de los procesos de innovacién sectorial en marcha.

- La realizacion de casos y dinamicas de grupo que permi-
tan comprender y valorar las actitudes de los emprendedores
y ajustar la necesidad de los mismos al sector servicios rela-
cionado con los procesos de mecanizado.

- La utilizacion de programas de gestion administrativa
para «pymes» del sector.

- La participacion en proyectos de simulacion empresarial
en el aula que reproduzcan situaciones y tareas similares a las
realizadas habitualmente en empresas u organizaciones.

- La utilizacion de aplicaciones informaticas y nuevas tec-
nologias en el aula.

- La realizacién de un proyecto de plan de empresa rela-
cionada con la actividad de mecanizado y que incluya todas
las facetas de puesta en marcha de un negocio: viabilidad,
organizacion de la produccion y los recursos humanos, accion
comercial, control administrativo y financiero, asi como justifi-
cacion de su responsabilidad social.

Estas lineas de actuacion deben fundamentarse desde el
enfoque de «aprender- haciendo», a través del disefio de activi-
dades que proporcionen al alumnado un conocimiento real de
las oportunidades de empleo y de las relaciones laborales que
se producen en su ambito profesional.

Asi mismo, se recomienda la utilizacién, como recurso
metodologico en el aula, de los materiales educativos de los
distintos programas de fomento de la Cultura Emprendedora,
elaborados por la Junta de Andalucia y la participacion activa
en concursos y proyectos de emprendedores con objeto de
fomentar la iniciativa emprendedora.

Modulo Profesional: Formacion en Centros de Trabajo.
Codigo: 0010.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion
1. Identifica la estructura y organizacion de la empresa

relacionandola con la produccion y comercializacion de los
productos que obtienen.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la estructura organizativa de la em-
presa y las funciones de cada area de la misma.

b) Se han identificado los elementos que constituyen la
red logistica de la empresa: proveedores, clientes, sistemas de
produccion, almacenaje y otros.

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

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

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

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

g) Se han identificado los canales de comercializacion
mas frecuentes en esta actividad.

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

2. Aplica habitos éticos y laborales en el desarrollo de
su actividad profesional de acuerdo a las caracteristicas del
puesto de trabajo y procedimientos establecidos en la em-
presa.

Criterios de evaluacion:

a) Se han reconocido y justificado:

- La disposicién personal y temporal que necesita el
puesto de trabajo.

- Las actitudes personales (puntualidad, empatia,...) y
profesionales (orden, limpieza, seguridad necesarias para el
puesto de trabajo, responsabilidad...).

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

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

- Las actitudes relacionales con el propio equipo de tra-
bajo y con las jerarquias establecidas en la empresa.

- Las actitudes relacionadas con la documentacion de las
actividades, realizadas en el ambito laboral.

- Las necesidades formativas para la insercion y reinser-
cion laboral en el ambito cientifico y técnico del buen hacer del
profesional.

b) Se han identificado las normas de prevencién de ries-
gos laborales que hay que aplicar en la actividad profesional y
los aspectos fundamentales de la Ley de Prevencion de Ries-
gos Laborales.

c) Se han aplicado los equipos de proteccion individual
seglin los riesgos de la actividad profesional y las normas de
la empresa.

d) Se ha mantenido una actitud clara de respeto al medio
ambiente en las actividades desarrolladas y aplicado las nor-
mas internas y externas vinculadas a la misma.

e) Se ha mantenido organizada, limpia y libre de obstacu-
los el puesto de trabajo o el area correspondiente al desarrollo
de la actividad.

f) Se han interpretado y cumplido las instrucciones recibi-
das, responsabilizandose del trabajo asignado.

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

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

i) Se ha valorado la importancia de su actividad y la adap-
tacion a los cambios de tareas asignadas en el desarrollo de
los procesos productivos de la empresa, integrandose en las
nuevas funciones.
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i) Se ha comprometido responsablemente en la aplicacion
de las normas y procedimientos en el desarrollo de cualquier
actividad o tarea.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado en la documentacion los parametros
y especificaciones del proceso.

b) Se han identificado los equipos, herramientas y medios
auxiliares necesarios para el desarrollo del proceso.

c) Se han definido las fases del proceso.

d) Se han calculado los parametros de mecanizado.

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

f) Se han estimado los costes relacionados con los tiem-
pos de mecanizado.

g) Se ha identificado la normativa de prevencion de ries-
g0s que hay que observar.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se ha realizado el mantenimiento de usuario de ma-
quinas y equipos segun instrucciones y procedimientos esta-
blecidos.

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

c) Se ha verificado que el estado de las herramientas y
los utiles son los adecuados para realizar las operaciones indi-
cadas en el procedimiento.

d) Se han montado herramientas y utiles, comprobando
que estan centrados y alineados con la precision requerida.

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

f) Se han adaptado programas de CNC, robots 0 manipu-
ladores partiendo del proceso de mecanizado establecido.

g) Se han adoptado las medidas estipuladas relativas a
prevencion de riesgos y proteccion ambiental en el desarrollo
de las fases de preparacion.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han regulado las herramientas y utillajes para reali-
zar las operaciones de mecanizado.

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

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

d) Se ha comprobado que el desgaste de la herramienta
se encuentra dentro de los limites establecidos.

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

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

g) Se han adoptado las medidas estipuladas relativas a
prevencion de riesgos y proteccion ambiental en el desarrollo
de la fase de mecanizado.

h) Se han realizado las operaciones de limpieza y mante-
nimiento de maquinas, utillajes y accesorios para dejarlos en
estado optimo de operatividad.

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

Criterios de evaluacion:

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

b) Se ha comprobado que los instrumentos de verificacion
estan calibrados.

c) Se han verificado los productos seglin procedimientos
establecidos en las normas.

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

e) Se han cumplimentado los partes de control.

Duracion: 410 horas

Este modulo profesional contribuye a completar las
competencias, propias de este titulo, que se ha alcanzado en
el centro docente o a desarrollar competencias caracteristicas
dificiles de conseguir en el mismo.

ANEXO I

Distribucion horaria semanal, por cursos académicos, de los modulos profesionales del Ciclo formativo de Grado Medio
correspondiente al Titulo de Técnico en Mecanizado

MODULOS PRIMER CURSO SEGUNDO CURSO
PROFESIONALES HORAS TOTALES | HORAS SEMANALES | HORAS TOTALES | HORAS SEMANALES

0001. Procesos de mecanizado. 128 4

0002. Mecanizado por control numérico. 192 6

0003. Fabricacion por abrasion, electroerosion, corte y conformado, y por procesos especiales. 231 11
0004. Fabricacion por arranque de viruta. 448 14

0005. Sistemas automatizados. 126 6
0006. Metrologia y ensayos. 126 6
0007. Interpretacion gréfica. 96 3

0008. Formacion y orientacion laboral. 96 3

0009. Empresa e iniciativa emprendedora. 84 4
0010. Formacién en centros de trabajo. 410

Horas de libre configuracion. 63 3
TOTALES 960 30 1040 30
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Orientaciones para elegir un itinerario en la modalidad de oferta parcial para las ensefianzas correspondientes al Titulo de Técnico

ANEXO Il

en Mecanizado

MODULOS PROFESIONALES CON FORMACION BASICA O SOPORTE RELACION CON

- Procesos de mecanizado.
- Interpretacion gréfica.

- Mecanizado por control numérico.

especiales.
- Fabricacion por arranque de viruta.

- Fabricacion por abrasion, electroerosion. Corte y conformado, y por procesos

MODULOS PROFESIONALES CON FORMACION COMPLEMENTARIA ENTRE AMBOS

- Fabricacion por arranque de viruta.

- Fabricacién por abrasion, electroerosién. Corte y conformado, y por procesos especiales.

MODULOS PROFESIONALES CON FORMACION TRANSVERSAL

- Metrologia y ensayos.
- Formacion y orientacion laboral.
- Empresa e iniciativa emprendedora.

ANEXO IV

Espacios y equipamientos minimos

Espacios:
Espacio formativo 0 atumnos. 20 atummos.

Aula polivalente. 60 40
Laboratorio de ensayos. 120 90
Taller de automatismos. 90 60
Aula-taller de CNC. 90 60
Taller de mecanizado. 300 240
Taller de mecanizados especiales. 250 200

Equipamientos:

Espacio formativo

Equipamiento

Aula polivalente.

- PCs instalados en red, cafion de proyeccion e internet.
- Software CAD.

Laboratorio de ensayos.

- Instrumentos de medicion directa e indirecta.
- Instrumentos de verificacion.

- Maquina de Medicion por Coordenadas.

- Maquina universal de ensayos.

- Durometro, rugosimetro.

- Ultrasonidos.

- Liquidos penetrantes.

- Equipo de ensayo por particulas magnéticas.
- Particulas magnéticas.

Taller de automatismos.

- PCs instalados en red, cafion de proyeccion e internet.
- Software de simulacién de la automatizacion.

- Entrenadores de electroneumatica.

- Entrenadores de electrohidraulica.

- Robots.

- Manipuladores.

- Transportadores.

- PLCs.

Aula-taller de CNC.

- PCs instalados en red.

- Software de simulacién CNC.

- Software de simulacion CAD-CAM.

- Torno de Control numérico.

- Centro de mecanizado de control numérico.
- Equipo de prereglaje de herramientas.

Taller de mecanizado.

- Taladradoras.

- Taladradora de columna.

- Punteadota.

- Sierra.

- Tornos paralelos convencionales.
- Fresadoras universales.

- Torno paralelo CNC.

- Fresadora CNC.

- Centro de mecanizado de alta velocidad.
- Sierra de cinta.

- Electroesmeriladora.
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Espacio formativo

Equipamiento

Taller de mecanizados especiales.

- Maquinas de electroe
- Afiladora.

- Plegadora.

- Guillotina.

- Cizalladora.

- Punzonadora.

- Curvadora.

- Prensa.

- Maquinas de electroerosion de penetracion.

rosion de corte por hilo.

- Rectificadora cilindrica universal.
- Rectificadora de superficies planas.

ANEXO V A)

Especialidades del profesorado con atribucion docente en los modulos profesionales del Ciclo Formativo de Mecanizado

Madulo profesional

Especialidad del profe

sorado Cuerpo

0001. Procesos de mecanizado.

- Organizacion y proyectos de fabricacién mecanica.

- Catedratico de Ensefianza Secundaria.
- Profesor de Ensefnanza Secundaria.

0002. Mecanizado por control numérico.

- Mecanizado y mantenimiento de maquinas.

- Profesor Técnico de Formacion Profesional.

0003. Fabricacion por abrasién, electroe

corte y conformado, y por procesos

especiales.

rosion,

- Mecanizado y mantenimiento de maquinas.

- Profesor Técnico de Formacion Profesional.

0004.

Fabricacion por arranque de viruta.

- Mecanizado y mantenimiento de maquinas.

- Profesor Técnico de Formacion Profesional.

0005. Sistemas Automatizados.

- Mecanizado y mantenimiento de maquinas.

- Profesor Técnico de Formacion Profesional.

0006. Metrologia y ensayos.

- Organizacion y proyectos de fabricacién mecanica.

- Catedratico de Ensefianza Secundaria.
- Profesor de Ensefanza Secundaria.

- Andlisis y quimica industrial.

- Catedratico de Ensefianza Secundaria.
- Profesor de Ensefnanza Secundaria.

0007. Interpretacion grafica.

- Organizacion y proyectos de fabricacion mecanica.

- Catedratico de Ensefianza Secundaria.
- Profesor de Ensefnanza Secundaria.

0008. Formacion orientacion laboral.

- Formacion y orientacion laboral.

- Catedratico de Ensefianza Secundaria.
- Profesor de Ensefnanza Secundaria.

0009.

Empresa e iniciativa emprendedora.

- Formacion y orientacion laboral.

- Catedratico de Ensefianza Secundaria.
- Profesor de Ensefnanza Secundaria.

ANEXO V B)

Titulaciones equivalentes a efec

tos de docencia

Cuerpos

Especialidades

Titulaciones

Formacién y orientacién laboral.

- Diplomado en Ciencias Empresariales.

- Diplomado en Relaciones Laborales.

- Diplomado en Trabajo Social.

- Diplomado en Educacion Social.

- Diplomado en Gestién y Administracion Publica.

Catedraticos de Ensenanza Secundaria
Profesores de Ensefianza Secundaria.

Organizacion y proyectos de fabricacion
mecanica.

- Ingeniero Técnico Industrial (todas especialidades).

- Ingeniero Técnico de Minas (todas especialidades).

- Ingeniero Técnico en Disefo Industrial.

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

- Ingeniero Técnico Naval, en todas sus especialidades.

- Ingeniero Técnico Agricola: especialidad en Explotaciones Agro-
pecuarias, especialidad en Industrias Agrarias y Alimentarias,
especialidad en Mecanizacion y Construcciones Rurales.

- Ingeniero Técnico de Obras Publicas, especialidad en Cons-
trucciones Civiles.

- Diplomado en Maquinas Navales.

Andlisis y quimica industrial.

- Ingeniero Técnico Industrial, especialidad en Quimica Industrial.
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Cuerpos

Especialidades Titulaciones

Profesores Técnicos de Formacion
Profesional.

- Técnico Superior en Produccion por Mecanizado.

- Técnico Especialista en Montaje y Construccion de Maquinaria.

- Técnico Especialista en Micromecanica de Maquinas Herra-
mientas.

- Técnico Especialista en Micromecanica de Instrumentos.

- Técnico Especialista Instrumentista en Sistemas de Medida.

Mecanizado y mantenimiento de maquinas. |- Técnico Especialista en Utillajes y Montajes Mecanicos.

- Técnico Especialista Mecanico de Armas.

- Técnico Especialista en Fabricacién Mecanica.

- Técnico Especialista en Maquinas-Herramientas.

- Técnico Especialista en Matriceria y Moldes.

- Técnico Especialista en Control de Calidad.

- Técnico Especialista en Micromecanica y Relojeria.

ANEXO V C)

Titulaciones requeridas para la imparticion de los médulos profesionales que conforman el titulo para los centros de titularidad pri-
vada, de otras Administraciones distintas de la educativa y orientaciones para la Administracion Publica

Mddulos profesionales

Titulaciones

0001. Procesos de mecanizado.
0007. Interpretacion gréafica.

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

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

- Ingeniero Técnico en Disefio Industrial.

- Ingeniero Aeronautico.

- Ingeniero Técnico Aeronautico, especialidad en: Aeronaves; Equipos y Materiales Aeroes-
paciales, y Aeromotores.

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

- Licenciado y Diplomado en Maquinas Navales.

06. Metrologia y ensayos.

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

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

- Ingeniero Técnico en Disefio Industrial.

- Ingeniero Aeronautico.

- Ingeniero Técnico Aeronautico, especialidad en: Aeronaves; Equipos y Materiales Aeroes-
paciales, y Aeromotores.

- Ingeniero Naval y Oceanico, en todas sus especialidades.

- Ingeniero Técnico Naval, en todas sus especialidades.

- Licenciado y Diplomado en Maquinas Navales.

- Licenciado en Quimica.

- Ingeniero Quimico.

0002. Mecanizado por control numérico.

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

0004. Fabricacion por arranque de viruta.

0005. Sistemas automatizados.

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

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

- Ingeniero Técnico en Disefio Industrial.

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

- Ingeniero Naval y Oceanico, en todas sus especialidades.

- Ingeniero Técnico Naval, en todas sus especialidades.

- Licenciado y Diplomado en Maquinas Navales.

- Técnico Superior en Produccion por Mecanizado.

- Técnico Especialista en Montaje y Construccion de Maquinaria.

- Técnico Especialista en Micromecanica de Maquinas Herramientas.

- Técnico Especialista en Micromecanica de Instrumentos.

- Técnico Especialista Instrumentista en Sistemas de Medida.

- Técnico Especialista en Utillajes y Montajes Mecanicos.

- Técnico Especialista Mecanico de Armas.

- Técnico Especialista en Fabricacion Mecanica.

- Técnico Especialista en Maquinas-Herramientas.

- Técnico Especialista en Control de Calidad.

0008. Formacion y orientacion laboral.
0009. Empresa e iniciativa emprendedora.

- Licenciado en Derecho.

- Licenciado en Administracion y Direccion de Empresas.
- Licenciado en Ciencias Actuariales y Financieras.

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

- Licenciado en Economia.

- Licenciado en Psicologia.

- Licenciado en Sociologia.

- Ingeniero en Organizacién Industrial.

- Diplomado en Ciencias Empresariales.

- Diplomado en Relaciones Laborales.

- Diplomado en Educacion Social.

- Diplomado en Trabajo Social.

- Diplomado en Gestion y Administracion Publica.
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ANEXO VI

Modulos profesionales del Ciclo Formativo de Mecanizado que pueden ser ofertados en la modalidad a distancia

Madulos profesionales que pueden ser ofertados en la modalidad a distancia

0001. Procesos de mecanizado.

0007. Interpretacion grafica.

0008. Formacion y orientacion laboral.
0009. Empresa e iniciativa emprendedora.

Madulos profesionales que pueden ser ofertados en la modalidad a distancia y requieren actividades de caracter presencial

0006. Metrologia y ensayos.
0002. Mecanizado por control numérico.
0005. Sistemas automatizados.




