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Introduccién

Numerosos han sido los pasos dados hasta conseguir dar forma a un nuevo Catalogo de Titulos de
Formacioén Profesional. La Ley Orgdanica 1/1990, de 3 de octubre, de Ordenacién General del Sistema
Educativo, mas familiarmente conocida como LOGSE, consiguié imprimir el caracter profesionalizador
que tanto el propio sistema educativo, como la sociedad, demandaba de las ensefanzas de formacion
profesional. Este caracter profesionalizador, establecido a partir del propio sistema productivo, consiguié
unos resultados poco esperados por muchos; a la vez que dignificé unas ensenanzas dirigidas hasta el
momento a los alumnos con menos proyeccion dentro del sistema educativo, en donde el objetivo estaba
dirigido a formar universitarios, formé con excelente competencia profesional a una nueva generacion de
técnicos de grado medio y superior capaces de abordar situaciones reales de trabajo y obtuvo un éxito sin
precedentes en el acceso al sistema productivo sin necesidad de haber pasado por la figura de aprendiz
del mismo. La empresa tomaba conciencia de que el sistema educativo era capaz de formar profesionales
validos para la mayoria de sus sectores.

Como consecuencia de esta realidad, cada vez mas se han producido puntos de encuentro entre el
sistema educativo y el productivo. De hecho, la Administracion, consciente de que el camino iniciado era
favorable, se planteé la posibilidad de generar profesionales bien formados a partir de ensefianzas profe-
sionales. Para ello fue necesario definir actividad productiva y concretar que capacidad era la necesaria
para alcanzar la habilidad y competencia profesional para desarrollar con éxito dicha actividad.

La Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formacién Profesional
(LOCyFP), establece el marco normativo a partir del cual se estructura el actual sistema de formacion
profesional. Dicha Ley, establece un Gnico sistema como referente nacional y lo que antes eran sistemas
ahora se convierten en subsistemas. De esta forma se produce un primer nivel de integracion en la forma-
cién profesional. La integracion de la ensenanza/formacién en formacién profesional ha sido largamente
demandada tanto a nivel de las ensenanzas propias del sistema educativo, como de las actividades for-
mativas llevadas a cabo por formacién profesional ocupacional y continua. Sin embargo, hasta ahora, el
hecho de la integracion era dificilmente realizable por falta del elemento integrador de todos los sistemas.
La Ley Organica de las Cualificaciones y de la Formacién Profesional y, mds concretamente, el Sistema
Nacional de Cualificaciones y Formacion Profesional es ese elemento.

El Sistema Nacional de Cualificaciones y Formacion Profesional se define en la propia Ley Organica,
como el conjunto de instrumentos y acciones necesarios para promover y desarrollar la integracion de las
ofertas de la formacién profesional. Esta integracion se llevara a cabo a través del Catdlogo Nacional de
Cualificaciones Profesionales, uno de los cuatro elementos del propio Sistema. Ademas de éste, son ins-
trumentos del Sistema Nacional: el Procedimiento de reconocimiento, evaluacién, acreditacion y registro
de las cualificaciones profesionales, un Sistema de informacién y orientacién en materia de formacién
profesional y empleo y un Procedimiento de evaluacién y mejora de la calidad del propio Sistema.
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Se define como cualificacién profesional al conjunto de competencias profesionales con significacion
para el empleo que pueden ser adquiridas mediante formacién modular u otros tipos de formacién, asi como
a través de la experiencia laboral. En una cualificacién profesional han de estar reflejadas todas las tareas ne-
cesarias para desarrollar con éxito la actividad productiva de un/os determinado/s puesto/s de trabajo. Estas
tareas se agrupan en unidades de competencia que se definen como el agregado minimo de competencias
profesionales, susceptible de reconocimiento y acreditacion parcial. La unidad de competencia es pues, la
minima unidad acreditable dentro del Sistema de que nos hemos dotado. Las cualificaciones profesionales
se agrupan por campos profesionales en 26 familias y se clasifican por complejidad de su competencia,
hasta en 5 niveles. Las cualificaciones profesionales son la base para elaborar ensefianzas y/o actividades
formativas de formacion profesional.

El Sistema Nacional de Cualificaciones y Formacion Profesional definido en la Ley Organica 5/2002,
en cuanto a cualificaciones profesionales se refiere, se desarrolla mediante el Real Decreto 1128/2003, de
5 de septiembre, por el que se regula el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales y mediante el
Real Decreto 1416/2005, de 25 de noviembre, por el que se modifica el Real Decreto 1128/2003, de 5 de
septiembre, por el que se regula el Catalogo Nacional de las Cualificaciones Profesionales. Estos Reales De-
cretos definen las cualificaciones como los elementos base a partir de los cuales la Administracion educativa
y la laboral, en el d@mbito de sus competencias, determinaran las ofertas de formacion profesional que les son
propias, a saber: titulos y certificados de profesionalidad.

Con la publicacién de la Ley Orgénica 2/2006, de 3 de mayo, de Educacion (LOE), el gobierno define
un nuevo sistema educativo donde tienen cabida, ademas de las competencias basicas, aquellas que nos
capacitan para converger con los sistemas educativos europeos. La Ley Organica 2/2006, respecto de la for-
macion profesional, asume el espiritu de integracion de la Ley Organica 5/2002 y establece que los futuros
titulos de formacién profesional que se desarrollen al amparo de esta Ley Orgdnica 2/2006, deberan estar
basados en cualificaciones profesionales. El articulo 39.4, contenido en el capitulo V del titulo | de la LOE,
determina que tanto los ciclos formativos de grado medio como los de grado superior estaran referidos al
Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales y que el curriculo de estas ensefianzas se ajustara a las
exigencias derivadas del Sistema Nacional de Cualificaciones y Formacién Profesional.

Con todo lo referido, el desarrollo de estos nuevos titulos, y por tanto del nuevo catélogo nacional de
titulos de formacién profesional dependientes de LOE, que sustituird paulatinamente al anterior catalogo de-
pendiente de LOGSE, se sustenta en el Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, por el que se establece
la ordenacion general de la formacion profesional del sistema educativo. En el mismo y mediante el articulo
4 se vuelve a dejar claro que la existencia de un titulo, independientemente de que éste sea de grado medio o
superior, esta supeditada a la existencia de, al menos, una cualificacién profesional. El articulo 6 del referido
Real Decreto define la estructura de los titulos de formacién profesional y, en el mismo se detalla que, en
todo caso, los titulos de formacién profesional especificaran al menos los siguientes apartados: identificacion
del titulo, perfil profesional, entorno profesional, prospectiva del titulo en el/los sector/es, ensenanzas del
ciclo formativo, correspondencia de los médulos profesionales con las unidades de competencia para su
acreditacion, convalidacién o exencion, parametros basicos de contexto formativo, especificando espacios
y equipamientos minimos necesarios, modalidades y materias de bachillerato que facilitan la conexién con
el ciclo formativo de grado superior, convalidaciones, exenciones y equivalencias, relacién con certificados
de profesionalidad, informacién sobre los requisitos necesarios segtin la legislacion vigente, para el ejercicio
profesional y acceso a estudios universitarios desde los ciclos formativos de grado superior.

En el proceso de elaboracion de los nuevos titulos, competencia del Ministerio de Educacién, Politica
social y Deporte se ha trabajado en todos y cada uno de los apartados anteriores que conforman el mismo.
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Sin embargo, el articulo 6.3 de la LOE determina que el contenido bdsico de las ensefianzas minimas
de los curriculos establecidos por el Estado corresponden sélo al 55 por ciento del curriculo, por lo
que el resto es competencia de cada Comunidad Auténoma. En esta linea hemos trabajado desde
nuestra Comunidad; hemos conformado un curriculo de maximos que hemos tramitado por Orden y
que desarrolla aquello sobre lo que realmente tenemos competencia como Administracion Educativa
Autonémica, no repitiendo en la misma aquello que ya qued¢ fijado a nivel nacional y sobre lo que,
como Administracién autonémica, no tenemos competencia. Asi pues, el manejo exclusivo de la norma
autonémica, como se ha venido haciendo hasta el momento con los titulos LOGSE, no es suficiente
para conocer en toda su extension todas las especificaciones de las que consta un titulo LOE. Al objeto
de facilitar el conocimiento de un titulo en toda su extensién y de evitar el manejo, siempre engorroso
de normativa, la Direccién General de Formacién Profesional y Educacién Permanente edita esta Guia
del titulo y la pone a disposicién del personal docente para su utilizacién y consulta.
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Identificacion del Titulo

1. ldentificacion del Titulo

El titulo de Técnico Superior en Programacién de la Produccion en Fabricaciéon Mecénica queda
identificado por los siguientes elementos:

Denominacioén: Programacion de la Produccién en Fabricacién Mecanica.

Nivel: Formacion Profesional de Grado Superior.

Duracion: 2000 horas.

Familia Profesional: Fabricacién Mecanica.

Referente europeo: CINE — 5b (Clasificacion Internacional Normalizada de la Educacion).
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Perfil Profesional del Titulo

2. Perfil Profesional del Titulo

El perfil profesional del titulo de Técnico Superior en Programacion de la Produccién en Fabricacion
Mecadnica queda determinado por su competencia general, sus competencias profesionales, personales
y sociales, y por la relacién de cualificaciones y, en su caso, unidades de competencia del Catalogo Na-
cional de Cualificaciones Profesionales incluidas en el titulo.

2.1. Competencia general.

La competencia general de este titulo consiste en planificar, programar y controlar la fabricacion por
mecanizado y montaje de bienes de equipo, partiendo de la documentacién del proceso vy las especifi-
caciones de los productos a fabricar, asegurando la calidad de la gestién y de los productos, asi como la
supervision de los sistemas de prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental.

2.2. Competencias profesionales, personales y sociales.

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

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

b) Elaborar los procedimientos de montaje de bienes de equipo, a partir de la interpretacion de la
informacion técnica incluida en los planos, normas de fabricacién y catalogos.

c) Supervisar la programacién y puesta a punto de las maquinas de control numérico, robots y
manipuladores para el mecanizado asegurando el cumplimiento de las normativas de calidad,
prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental.

d) Programar la produccién utilizando técnicas y herramientas de gestién informatizada, controlando
su cumplimiento y respondiendo a situaciones imprevistas, para alcanzar los objetivos establecidos.

e) Determinar el aprovisionamiento necesario, a fin de garantizar el suministro en el momento ade-
cuado, reaccionando ante las contingencias no previstas y resolviendo los conflictos surgidos en
el aprovisionamiento.
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Asegurar que los procesos de fabricacién se ajustan a los procedimientos establecidos, super-
visando y controlando el desarrollo de los mismos y resolviendo posibles contingencias que se
puedan presentar.

Gestionar el mantenimiento de los recursos de su drea, planificando, programando y verificando
su cumplimiento en funcién de las cargas de trabajo y la necesidad del mantenimiento.

Mantener los modelos de gestion y sistemas de calidad, prevencién de riesgos laborales y protec-
cién ambiental, supervisando y auditando el cumplimiento de normas, procesos e instrucciones
y gestionando el registro documental.

Organizar, coordinar y potenciar el trabajo en equipo de los miembros de su grupo, en funcién
de los requerimientos de los procesos productivos, motivando y ejerciendo influencia positiva
sobre los mismos.

Potenciar la innovacién, mejora y adaptacion de los miembros del equipo a los cambios funcio-
nales o tecnolégicos para aumentar la competitividad.

Reconocer las competencias técnicas personales y sociales de su equipo planificando las ac-
ciones de aprendizaje para adecuarlas a las necesidades requeridas.

Crear y gestionar una pequefia empresa, realizando un estudio de viabilidad de productos, de
planificacién de la produccién y de comercializacion.

m) Participar de forma activa en la vida econémica, social y cultural, con una actitud critica y de

responsabilidad.

2.3. Relacién de cualificaciones profesionales y unidades de competencia del Catdlogo Nacional de

Cualificaciones Profesionales incluidas en el titulo.

Cualificaciones profesionales completas:

a)

b)

FME187_3: Produccién en mecanizado, conformado y montaje mecdanico. (Real Decreto
1228/2006, de 27 de octubre) que comprende las siguientes unidades de competencia:

UC0593_3: Definir procesos de mecanizado en fabricacién mecénica.

UC0594_3: Definir procesos de conformado en fabricacién mecanica.

UC0595_3: Definir procesos de montaje en fabricacion mecanica.

UC0596_3: Programar el Control Numérico Computerizado (CNC) en mdquinas o sistemas de
mecanizado y conformado mecdénico.

UC0591_3: Programar sistemas automatizados en fabricacion mecénica.

UC0592_3: Supervisar la produccién en fabricaciéon mecanica.

FME356_3: Gestion de la produccién en fabricacién mecanica. (1699/2007, de 14 de diciembre)
que comprende las siguientes unidades de competencia:
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UC1267_3: Programar y controlar la produccién en fabricacion mecénica.
UC1268_3: Aprovisionar los procesos productivos de fabricacién mecanica.

Entorno profesional.

1. Este profesional ejerce su actividad en industrias transformadoras de metales relacionadas con los

subsectores de construcciéon de maquinaria y equipo mecdnico, de material y equipo eléctrico electré-
nico y Optico, y de material de transporte encuadrado en el sector industrial.

2.5.

2. Las ocupaciones y puestos de trabajo mas relevantes son los siguientes:

— Técnicos en mecanica.

— Encargados de instalaciones de procesamiento de metales.

— Encargado de operadores de mdquinas para trabajar metales.

— Encargado de montadores.

— Programador de CNC.

— Programador de sistemas automatizados en fabricacion mecdnica.
— Programador de la produccién.

Prospectiva del titulo en el sector o sectores.

Las Administraciones educativas tendran en cuenta, al desarrollar el curriculo correspondiente, las

siguientes consideraciones:

a

) El perfil profesional de este titulo, evoluciona hacia una mayor integracion, en la pequena y mediana em-
presa, de los sistemas de gestion relacionados con la calidad, prevencion de riesgos laborales y la proteccion
ambiental, complementado con la gestién de recursos y personas desde el conocimiento de las tecnologias
y los procesos de fabricacion, para alcanzar un alto grado de competitividad en un sector muy globalizado.

b) Un aspecto importante de este perfil serd la intervencion en la cadena de suministro tratando

aspectos relacionados con los proveedores y clientes en todas sus vertientes tecnologicas, rela-
cionales y econémicas.

) La gestion y de la produccion se ve favorecida por el desarrollo de aplicaciones informaticas que
facilitan el control y la toma de decisiones para mantener un alto indice de productividad. Esto
hace de este profesional la necesidad de tener capacidades relacionadas con la adaptacién de
soluciones de software de gestion especialmente en la pequena empresa.

) Las estructuras organizativas tienden a configurarse sobre la base de decisiones descentralizadas,
trabajo en equipo y asuncion de funciones anteriormente asignadas a otros departamentos como
calidad, logistica, mantenimiento, produccioén, u otros.

) La evolucion tecnoldgica se esta consolidando hacia la integracion y automatizacion de los procesos,
siendo cada vez mas frecuente el mecanizado de alta velocidad y el mecanizado de alto rendimiento
(combinacion de procesos) por lo que se requeriran competencias técnicas mas polivalentes.

La flexibilidad en la produccién serd una constante para adaptarse a las exigencias del mercado y
requerird de este profesional capacidades asociadas a la preparacion de sistemas de fabricacién que
requeriran dominios de tecnologias de programaciéon CAM, PLCs y robots ademas de control de
sistemas automdticos de tecnologias neumaticas, hidraulicas, eléctricas o sus combinaciones.
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3. Orden de 15 de octubre de 2009, por la que se
desarrolla el curriculo correspondiente al titulo de
Técnico Superior en Programacion de la Produccion
en Fabricacion Mecanica

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 ensenanzas que conforman el sistema educativo.

La Ley 17/2007, de 10 de diciembre, de Educacién de Andalucia, establece mediante el capitulo V
“Formacion profesional” del Titulo Il “Las ensefianzas”, los aspectos propios de Andalucia relativos a la
ordenacion de las ensefianzas de formacién profesional del sistema educativo.

Por otra parte, el Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, por el que se establece la ordenacion
general de la formacion profesional del sistema educativo, fija la estructura de los nuevos titulos de for-
macion profesional, que tendran como base el Catdlogo Nacional de las Cualificaciones Profesionales,
las directrices fijadas por la Unién Europea y otros aspectos de interés social, dejando a la Administracion
educativa correspondiente el desarrollo de diversos aspectos contemplados 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 ensefianzas de la Formacion Profesional inicial que forma parte del sistema educativo,
regula los aspectos generales de estas ensenanzas. Esta formacién profesional estd integrada por estudios
conducentes a una amplia variedad de titulaciones, por lo que el citado Decreto determina en su articulo
13 que la Consejeria competente en materia de educacion regulara mediante Orden el curriculo de cada
una de ellas.

El Real Decreto 1687/2007, de 14 de diciembre, por el que se establece el titulo de Técnico Superior
en Programacién de la Produccion en Fabricacién Mecénica y se fijan sus ensefanzas minimas, hace
necesario que, al objeto de poner en marcha estas nuevas ensefanzas en la Comunidad Auténoma de
Andalucia, se desarrolle el curriculo correspondiente a las mismas. Las ensefianzas correspondientes al
titulo de Técnico Superior en Programacion de la Produccién en Fabricacién Mecdnica se organizan
en forma de ciclo formativo de grado superior, de 2.000 horas de duracién, y estan constituidas por los
objetivos generales y los médulos profesionales del ciclo formativo.



Fabricacién Mecéanica

34

De conformidad con lo establecido en el articulo 13 del Decreto 436/2008, de 2 de septiembre, el
curriculo de los médulos profesionales esta compuesto por los resultados de aprendizaje, los criterios de
evaluacion, los contenidos y duracion de los mismos y las orientaciones pedagdgicas. En la determina-
cién del curriculo establecido en la presente Orden se ha tenido en cuenta la realidad socioeconémica
de Andalucia, asi como las necesidades de desarrollo econémico y social de su estructura productiva. En
este sentido, ya nadie duda de la importancia de la formacién 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 ensefanzas se pretende promover la autonomia
pedagdgica 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 configuracion, dentro del marco y de las orientaciones
recogidas en la presente Orden.

La presente Orden determina, asimismo, el horario lectivo semanal de cada médulo profesional y la
organizacion 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 formacién
profesional para facilitar la formacién a las personas cuyas condiciones personales, laborales o geogra-
ficas 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 Direccién General de Formacién Profesional y Educacién 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 Auténoma de Andalucia y el articulo 13 del Decreto 436/2008, de 2 de
septiembre.

DISPONGO

Articulo 1. Objeto y ambito de aplicacion.

1. La presente Orden tiene por objeto desarrollar el curriculo de las ensefianzas conducentes al titulo
de Técnico Superior en Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica, de conformidad con
el Decreto 436/2008, de 2 de septiembre.

2. Las normas contenidas en la presente disposicién seran de aplicacion en todos los centros docentes
de la Comunidad Auténoma de Andalucia que impartan las ensenanzas del Ciclo Formativo de Grado
Superior de Programacion de la Produccion en Fabricacién Mecanica.

Articulo 2. Organizacion de las ensefanzas.

Las ensefianzas conducentes a la obtencion del titulo de Técnico Superior en Programacién de la
Produccién en Fabricacién Mecénica conforman un ciclo formativo de grado superior y estan constituidas
por los objetivos generales y los médulos profesionales.

Articulo 3. Objetivos generales.

De conformidad con lo establecido en el articulo 9 del Real Decreto 1687/2007, de 14 de diciembre
por el que se establece el titulo de Técnico Superior en Programacién de la Produccién en Fabricacion
Mecdnica y se fijan sus ensefianzas minimas, los objetivos generales de las ensefanzas correspondientes
al mismo son:
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a) Interpretar la informacion contenida en los planos de fabricacién y de conjunto, analizando su

contenido seglin normas de representacion grafica, para determinar el proceso de mecanizado.

b) Analizar las necesidades operativas en la ejecucién de las fases y las operaciones de mecanizado,

para distribuir en planta los recursos necesarios en el desarrollo del proceso.

c) Analizar las necesidades operativas en la ejecucion de las fases y las operaciones de montaje,

para distribuir en planta los recursos necesarios en el desarrollo del proceso.

) Interpretar el listado de instrucciones de programas, relacionando las caracteristicas del mismo
con los requerimientos del proceso para supervisar la programacion y puesta a punto de ma-
quinas herramientas de CNC, robot y manipuladores.

e) Reconocer y aplicar herramientas y programas informaticos de gestiéon para programar la pro-

duccion.

Reconocer y aplicar técnicas de gestion, analizando el desarrollo de los procesos para determinar
el aprovisionamiento necesario de materiales y herramientas a los puestos de trabajo.

g) ldentificar, y valorar a las contingencias que se pueden presentar en el desarrollo de los procesos

analizando las causas que las provocan y tomando decisiones para resolver los problemas que
originan.

) Interpretar los planes de mantenimiento de los medios de produccién, relacionandoles con la
aplicacién de técnicas de gestion para supervisar el desarrollo y aplicacion de los mismos.

Analizar los sistemas de calidad, prevencion de riesgos laborales y proteccién ambiental iden-
tificando las acciones necesarias que hay que realizar para mantener los modelos de gestién y
sistemas de calidad, prevencion de riesgos laborales y protecciéon ambiental.

Determinar posibles combinaciones de actuaciones de trabajo en equipo, valorando con respon-
sabilidad su incidencia en la productividad para cumplir los objetivos de produccién.

k) Identificar nuevas competencias analizando los cambios tecnolégicos y organizativos, determi-

nando y planificando las actuaciones necesarias para conseguirlas.

Adaptarse a diferentes puestos de trabajo y nuevas situaciones laborales, originados por cambios
tecnolégicos y organizativos en los procesos productivos.

m) Reconocer sus derechos y deberes como agente activo en la sociedad, analizando el marco legal

n

A

que regula las condiciones sociales y laborales para participar como ciudadano democratico.

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

) Identificar y valorar las oportunidades de aprendizaje y empleo, analizando las ofertas y de-
mandas del mercado laboral para gestionar su carrera profesional.
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o) Valorar las actividades de trabajo en un proceso productivo, identificando su aportacién al pro-
ceso global para conseguir los objetivos de la produccion.

Articulo 4. Componentes del curriculo.

1. De conformidad con el articulo 10 del Real Decreto 1687/2007, de 14 de diciembre, los médulos
profesionales en que se organizan las ensenanzas correspondientes al titulo de Técnico Superior en Pro-
gramacion de la Produccion en Fabricacion Mecdnica son:

a) Mddulos profesionales asociados a unidades de competencia:

0002. Mecanizado por control numérico.

0007. Interpretacién grafica.

0160. Definicion de procesos de mecanizado, conformado y montaje.
0161. Fabricacion asistida por ordenador (CAM).

0162. Programacién de sistemas automaticos de fabricacién mecanica.
0163. Programacién de la produccién.

0164. Ejecucion de procesos de fabricacion.

b) Otros médulos profesionales:

0165. Gestion de la calidad, prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental.
0166. Verificacién de productos.

0167. Proyecto de fabricacién de productos mecanicos.

0168. Formacioén y orientacién laboral.

0169. Empresa e iniciativa emprendedora.

0170. Formacioén en centros de trabajo.

2. El curriculo de los médulos profesionales estara constituido por los resultados de aprendizaje,
criterios de evaluacion, contenidos, duracion en horas y orientaciones pedagégicas, tal como figuran en
el Anexo | de la presente Orden.

Articulo 5. Desarrollo curricular.

1. Los centros docentes, en virtud de su autonomia pedagogica, desarrollaran el curriculo del Titulo
de Técnico Superior en Programacién de la Produccién en Fabricacién Mecdnica mediante las progra-
maciones didacticas, en el marco del Proyecto Educativo de Centro.

2. El equipo educativo responsable del desarrollo del ciclo formativo del Titulo de Técnico Superior
en Programacién de la Produccién en Fabricacion Mecanica, elaborara de forma coordinada las progra-
maciones didacticas para los médulos profesionales, teniendo en cuenta la adecuacién 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 profesio-
nales, personales y sociales 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 ensefianzas correspondientes al titulo de Técnico Superior en Programacién de la Pro-
duccién en Fabricacién Mecanica incluye horas de libre configuracion por el centro docente.
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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 dirigidas 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 Fabricacién Mecanica debera elaborar una progra-
macion didéctica 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 deberdn tener en cuenta las
condiciones y necesidades del alumnado; estas condiciones se deberdn evaluar con caracter previo a la
programacion de dichas horas, y se estableceran, por tanto, con caracter anual.

5. Las horas de libre configuracion se organizaran de alguna de las tres formas siguientes:

a) Cuando el departamento de familia profesional considere que estas horas deban de estar di-
rigidas a favorecer el proceso de adquisicion de la competencia general del titulo, las citadas
horas seran impartidas por profesorado con atribucién docente en alguno de los médulos
profesionales asociados a unidades de competencia de segundo curso, quedando adscritas
al médulo profesional que se decida a efectos de matriculacién y evaluacion.

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

¢) Cuando el ciclo formativo tenga la consideracion de bilingtie o cuando el departamento de familia
profesional considere que estas horas deban de implementar la formacion en idioma, las citadas
horas de libre configuracién serdn impartidas por docentes del departamento de familia profesional
con competencia bilingtie o, en su caso, por docentes del departamento didactico del idioma co-
rrespondiente. Estas horas quedaran, en todo caso, adscritas a uno de los modulos profesionales de
segundo curso asociados a unidades de competencia a efectos de matriculacion y evaluacion.

Articulo 7. Médulos profesionales de Formacion en centros de trabajo y de Proyecto.

1. Los médulos profesionales de Formacion en centros de trabajo y de Proyecto de fabricacion de
productos mecanicos se cursara una vez superados el resto de médulos profesionales que constituyen las
ensefianzas del ciclo formativo.

2. El médulo profesional de Proyecto de fabricacion de productos mecanicos tiene caracter integrador
y complementario respecto del resto de modulos profesionales del Ciclo Formativo de Grado Superior de
Programacion de la Produccién en Fabricacién Mecanica. Por este motivo, es necesaria la implicacion
y participacion de todo el equipo educativo en tareas de organizacién, desarrollo, seguimiento y evalua-
cién del médulo de manera coordinada.
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3. Con objeto de facilitar el proceso de organizacion y coordinacién del médulo de Proyecto de
fabricacién de productos mecénicos, el profesorado con atribucién docente en éste médulo profesional
tendrd en cuenta las siguientes directrices:

a) Se establecerd un periodo de inicio con al menos seis horas lectivas y presenciales en el centro
docente para profesorado y alumnado, dedicandose al planteamiento, disefio y adecuacion
de los diversos proyectos a realizar.

b) Se establecerd un periodo de tutorizacién con al menos tres horas lectivas semanales y pre-
senciales en el centro docente para profesorado, dedicdndose al seguimiento de los diversos
proyectos durante su desarrollo. El profesorado podra utilizar como recurso aquellas tecno-
logias de la informacién y la comunicacion disponibles en el centro docente y que considere
adecuadas.

c) Se establecerd un periodo de finalizacién con al menos seis horas lectivas y presenciales en
el centro docente para profesorado y alumnado, dedicandose a la presentacion, valoracion y
evaluacion de los diversos proyectos.

4. Todos los aspectos que se deriven de la organizacién y coordinacién de estos periodos, deberan
reflejarse en el disefio curricular del médulo de Proyecto de fabricacion de productos mecanicos, a través
de su correspondiente programacion didactica.

Articulo 8. Horario.

Las ensenanzas del Ciclo Formativo de Grado Superior de Programacion de la Produccién en Fa-
bricaciéon Mecdnica, cuando se oferten de forma completa, se organizaran en dos cursos escolares, con
la distribucion horaria semanal de cada médulo profesional que figura como Anexo II.

Articulo 9. Oferta completa.

1. En el caso de que las ensefanzas correspondientes al titulo de Técnico Superior en Programacion
de la Produccién en Fabricacién Mecanica se impartan a alumnado matriculado en oferta completa, se
debera tener en cuenta que una parte de los contenidos de los médulos profesionales de Formacién y
orientacién laboral y de Empresa e iniciativa emprendedora pueden encontrarse también en otros mo-
dulos profesionales.

2. Los equipos educativos correspondientes, antes de elaborar las programaciones de aula, recogeran
la circunstancia citada en el parrafo anterior, delimitando de forma coordinada el ambito y/o el nivel de
profundizacién adecuado para el desarrollo de dichos contenidos, con objeto de evitar al alumnado la
repeticion innecesaria de contenidos.

Articulo 10. Oferta parcial.

1. En caso de que las ensefianzas correspondientes al titulo de Técnico Superior en Programacion de
la Produccion en Fabricacién Mecénica se cursen de forma parcial, debera tenerse en cuenta el caracter
de determinados moédulos a la hora de elegir un itinerario formativo, de acuerdo con la siguiente clasifi-
cacion:

a) Maodulos profesionales que contienen la formacién basica e imprescindible respecto de otros
del mismo ciclo, de manera que deben cursarse de forma secuenciada.

b) Mddulos profesionales que contienen formacién complementaria entre si, siendo aconsejable
no cursarlos de forma aislada.
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c) Médulos profesionales que contienen formacion transversal, aplicable en un determinado
nimero de médulos del mismo ciclo.

2. Los médulos que corresponden a cada una de estas clases figuran en el Anexo Il1.

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 atribucién docente de los médulos profesionales que constituyen las ensefianzas de este ciclo
formativo corresponde al profesorado del Cuerpo de Catedraticos de Ensefianza Secundaria, Cuerpo de
Profesores de Ensenanza Secundaria y del Cuerpo de Profesores Técnicos de Formacién Profesional,
seglin proceda, de las especialidades establecidas en el Anexo V A).

2. Las titulaciones requeridas al profesorado de los cuerpos 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 Re-
glamento 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 Educacién, 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 requisitos necesarios para la imparticion de los
modulos profesionales que formen el titulo para el profesorado de los centros de titularidad privada o de
titularidad publica de otras administraciones distintas de la educativa, se concretan en el Anexo V C).

Articulo 13. Oferta de estas ensefianzas a distancia.
1. Los médulos profesionales susceptibles de ser ofertados en la modalidad a distancia son exclusi-
vamente los sefalados en el Anexo VI.

2. Los médulos profesionales ofertados a distancia, que por sus caracteristicas requieran que se esta-
blezcan actividades de ensefianza aprendizaje presenciales que faciliten al alumnado la consecucion de
todos los objetivos expresados como resultados de aprendizaje, son los sefialados en el Anexo VI.

3. La Direcciéon General competente en materia de formacion profesional, 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 ensefanzas de formacién profesional a distancia con-
taran con materiales curriculares y medios técnicos adecuados que se adaptaran a lo dispuesto en la
disposicién adicional cuarta de la Ley Organica 2/2006 de 3 de mayo.

Disposicion adicional dnica. Implantacion de estas ensefianzas.

De conformidad con lo establecido en la disposicién final segunda del Real Decreto 1687/2007, de
14 de diciembre, las ensefianzas conducentes al titulo de Técnico Superior en Programacién de la Pro-
duccioén en Fabricacién Mecanica reguladas en la presente Orden se implantaran en el curso académico
2009/10. A tales efectos se tendra en cuenta lo siguiente:
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1. En el curso académico 2009/10 se implantara con caracter general el primer curso de las ense-
fianzas conducentes al titulo de Técnico Superior en Programacién de la Produccion en Fabricacion
Mecanica reguladas en la presente Orden y dejaran de impartirse las ensefianzas correspondientes a dicho
curso del titulo de Técnico Superior en Produccion por Mecanizado regulado por el Decreto 13/1996, de
16 de enero, por el que se establecen las ensenanzas correspondientes al titulo de formacién profesional
de Técnico Superior en Produccién por Mecanizado en la Comunidad Auténoma de Andalucia.

2. En el curso académico 2010/11 se implantard con cardcter general el segundo curso de las ense-
fianzas conducentes al titulo Técnico Superior en Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica
reguladas en la presente Orden y dejaran de impartirse las ensefianzas correspondientes a dicho curso
del titulo de Técnico Superior en Produccién por Mecanizado regulado por el Decreto 13/1996, de 16
de enero, por el que se establecen las ensenanzas correspondientes al titulo de formacién profesional de
Técnico Superior en Produccién por Mecanizado en la Comunidad Auténoma de Andalucia.

Disposicion transitoria tnica. Matriculacion del alumnado en oferta completa durante el periodo

de transicion de las ensefanzas.

1. El alumnado matriculado en oferta completa en el primer curso del titulo de Técnico Superior en
Produccion por Mecanizado regulado por el Decreto 13/1996, de 16 de enero, que deja de impartirse
como consecuencia de la entrada en vigor del titulo de Técnico Superior en Programacién de la Produc-
cién en Fabricacién Mecanica regulado en la presente Orden, que no pueda promocionar a segundo,
quedara matriculado en primer curso del titulo de Técnico Superior en Programacioén de la Produccién en
Fabricaciéon Mecanica. A estos efectos, serdn de aplicacion las convalidaciones recogidas en el anexo IV
del Real Decreto 1687/2007, de 14 de diciembre.

2. El alumnado matriculado en oferta completa en el primer curso del titulo de Técnico Superior en
Produccién por Mecanizado regulado por el Decreto 13/1996, de 16 de enero, que deja de impartirse
como consecuencia de la entrada en vigor del titulo de Técnico Superior en Programacioén de la Pro-
duccién en Fabricacién Mecanica regulado en la presente Orden, que promociona a segundo curso,
continuara en el curso académico 2009/10 cursando el titulo de Técnico Superior en Produccién por
Mecanizado regulado por el Decreto 13/1996, de 16 de enero. Los médulos profesionales que pudieran
quedar pendientes al dejar de impartirse el titulo de Técnico Superior en Produccién por Mecanizado
regulado por el Decreto 13/1996, de 16 de enero, podran ser superados mediante convocatorias extraor-
dinarias durante los dos cursos académicos siguientes al de desaparicion del curriculo, disponiéndose para
ello del nimero de convocatorias que por normativa vigente corresponda.

Disposicion final primera. Ejecucion de la presente Orden.
Se faculta a la persona titular de la Direccién General competente en materia de formacién profe-
sional, para dictar los actos necesarios en ejecucion de la presente Orden.

Disposicion final segunda. Entrada en vigor.
La presente Orden entrard en vigor el dia siguiente al de su publicacién en el Boletin Oficial de la
Junta de Andalucia.
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Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

Modulos profesionales del titulo de Técnico Superior
en Programacion de la Produccion en Fabricacion

Mecanica

Interpretacion grafica.
Equivalencia en créditos ECTS: 7
Codigo: 0007

Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

a

Determina la forma y dimensiones de
productos a construir interpretando la
simbologia representada en los planos de
fabricacion.

Criterios de evaluacion:

) Se han descrito los diferentes formatos de
planos empleados en fabricacion meca-
nica.

) Se ha interpretado el significado de las lineas
representadas en el plano (aristas, ejes, auxi-
liares, etc.).

) Se han reconocido los diferentes sistemas de
representacion grafica.

) Se ha interpretado la forma del objeto
representado en las vistas o sistemas de re-
presentacion grafica.

) Se han identificado los cortes y secciones
representados en los planos.

Se han interpretado las diferentes vistas,
secciones y detalles de los planos, determi-
nando la informacion contenida en éstos.

8

a

b

C

) Se han caracterizado las formas norma-
lizadas del objeto representado (roscas,
soldaduras, entalladuras, y otros).

ifi [ [ [
Identifica tolerancias de formas y dimensiones
y otras caracteristicas de los productos que se
quieren fabricar, analizando e interpretando
a informacion técnica contenida en los
la inf t tenid |
planos de fabricacion.

Criterios de evaluacion:

) Se han identificado los elementos normali-
zados que formaran parte del conjunto.

) Se han determinado los elementos de
union.

) Se han interpretado las dimensiones y to-
lerancias (dimensionales, geométricas y
superficiales) de fabricacion de los objetos
representados.

) Se han identificado los materiales del objeto
representado.

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

Se ha valorado la influencia de los datos de-
terminados en la calidad del producto final.

Realiza croquis de utillajes y herramientas
para la ejecucion de los procesos, definiendo
las soluciones constructivas en cada caso.
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a

a

b

Criterios de evaluacion:

) Se ha seleccionado el sistema de representa-
cién grafica mas adecuado para representar
la solucién constructiva.

) Se han preparado los instrumentos de repre-
sentacion y soportes necesarios.

) Se ha realizado el croquis de la solucién
constructiva del utillaje o herramienta segtin
las normas de representacion grafica.

) Se harepresentado en el croquis la forma, di-
mensiones (cotas, tolerancias dimensionales,
geométricas y superficiales), tratamientos,
elementos normalizados, y materiales.

) Se ha realizado un croquis completo de
forma que permita el desarrollo y construc-
cion del utillaje.

Se han propuesto posibles mejoras de los
dtiles y herramientas disponibles.

Interpreta esquemas de automatizacion
de maquinas y equipos identificando los
elementos representados en instalaciones
neumadticas, hidraulicas, eléctricas,
programables y no programables.

Criterios de evaluacion:

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

) Se han relacionado los componentes utili-
zados en automatizacion con los simbolos
del esquema de la instalacion.

) Se han identificado las referencias
comerciales de los componentes de la ins-
talacion.

) Se han identificado los valores de funciona-
miento de la instalacién y sus tolerancias.

) Se han identificado los mandos de regula-
cion del sistema.

Se han identificado las conexiones y eti-
quetas de conexionado de la instalacion.

Duracién: 96 horas.

Contenidos basicos:

e Determinacion de formas y dimensiones
representadas en planos de fabricacién:

— 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.
— 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.

e |dentificacion de tolerancias de dimen-
siones y formas:

— Interpretacion de los simbolos utilizados en
planos de fabricacion.
— Representacion de elementos de union.
- Uniones desmontables.
- Uniones fijas.
— Representacién de formas normalizadas
(chavetas, roscas, guias, soldaduras y otros).
- Tablas de elementos normalizados.
— Acotacion.
- Consideraciones generales.
- Tipos de cotas.
Principios de acotacion.
Disposicién global de las cotas en funcion
del proceso de mecanizado.
— Representacion de tolerancias dimensio-
nales, geométricas y superficiales.
- Tolerancias. Sistema ISO de ajustes.
Relacion entre tolerancia y equipo a utilizar.
- Tolerancias de forma, posicién, orienta-
cion, situacion.
Rugosidad.



- Acabados superficiales, simbolos.
- Simbolos de mecanizado.

— Representacion de materiales.

— Representacion de tratamientos térmicos,
termoquimicos, electroquimicos.

e Croquizacién de utillajes y herramientas:

— Técnicas de croquizacién a mano alzada.
Expresion de ideas y mensajes mediante el
dibujo a mano alzada.

- Conocimiento y manejo de los utiles de
dibujo.

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 a 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 pequenos Utiles.

e Interpretacion de esquemas de
automatizacion:

—Simbologia de elementos neumaéticos,
hidrdulicos, eléctricos, electrénicos vy
programables.

- Simbologia basica neumdtica e hidraulica.

- Simbologia basica eléctrica-electrénica.

- Simbologia bésica de elementos
programables: relés, bobinas, actuadores,
elementos l6gicos.

- Simbologia de conexiones entre componentes.
Etiquetas de conexiones.

— Identificacién de componentes en esquemas
neumaticos, hidrdulicos, eléctricos vy
programables.

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

El catdlogo como herramienta de trabajo.
Catalogos comerciales, digitales y on-line.

Identificacion de componentes en circuitos
neumaticos e hidraulicos.

Identificacion de componentes en circuitos
eléctricos y electrénicos.

Identificacion de elementos programables.

Orientaciones pedagdgicas:

Este médulo profesional contiene la formacién
necesaria para desempefar las funciones de la pro-
duccién de fabricacién mecanica.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar
los objetivos generales de este ciclo formativo que
se relacionan a continuacion:

a) Interpretar la informacién contenida en los
planos de fabricacion y de conjunto, ana-
lizando su contenido segin normas de
representacion grafica, para determinar el
proceso de mecanizado.

La formacion del médulo contribuye a al-
canzar las competencias profesionales, personales
y sociales de éste titulo que se relacionan a conti-
nuacion:

a) Determinar los procesos de mecanizado, in-
terpretando la informacién técnica incluida
en los planos, normas de fabricacién y cata-
logos.

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

— La interpretacion de informacion grafica y
técnica incluida en los planos de conjunto
o fabricacion, esquemas de automatizacion,
catadlogos comerciales y cualquier otro so-
porte que incluya representaciones graficas.

— La propuesta de soluciones constructivas de
elementos de sujecion y pequenos utillajes
representados mediante croquis.
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Definicion de procesos de mecanizado,
conformado y montaje.

Equivalencia en créditos ECTS: 10
Cddigo: 0160

Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

Determina procesos de mecanizado por
arranque de viruta, abrasion, electroerosion
y especiales, analizando vy justificando la se-
cuencia y variables del proceso.

Criterios de evaluacion:

a)

Se han analizado los materiales y productos
mecanicos disponibles en el mercado, sus
propiedades y aplicaciones, para su uso
segln las especificaciones solicitadas.

Se han identificado los distintos procedi-
mientos de mecanizado que intervienen en
la fabricacion mecanica.

Se han relacionado las caracteristicas dimen-
sionales, de forma y cantidad de unidades a
fabricar con los procedimientos de meca-
nizado, las maquinas, herramientas y dtiles
necesarios para realizarlos.

Se ha identificado el estado (laminado, for-
jado, fundido, recocido, y templado, entre
otros) del material que se debe mecanizar.
Se ha descompuesto el proceso de mecani-
zado en las fases y operaciones necesarias,
determinando las dimensiones en bruto del
material en cada una de ellas.

Se han especificado, para cada fase y opera-
cién de mecanizado, los medios de trabajo,
utillajes, herramientas, dtiles de medida y
comprobacion.

Se han especificado los parametros de trabajo
(velocidad, avance, profundidad de pasada,
e intensidad de corriente, entre otros) que
deben utilizarse en cada operacion.

Se ha elaborado y gestionado la docu-
mentacion técnica referente al proceso de
mecanizado.

Se han calculado los tiempos de cada opera-
cion y el tiempo unitario, como factor para
la estimacion de los costes de produccién.

)

Se han propuesto modificaciones en el disefo
del producto que, sin menoscabo de su funciona-
lidad, mejoren su fabricacion, calidad y coste.

Se han identificado los riesgos y las normas
de prevencion de riesgos profesionales y
proteccién ambiental aplicables al proceso.

Determina procesos de conformado, anali-
zando vy justificando la secuencia y variables
del proceso.

Criterios de evaluacion:

a)

Se han analizado los materiales y productos
mecanicos disponibles en el mercado, sus
propiedades y aplicaciones, para su uso
segln las especificaciones solicitadas.

Se han identificado los distintos procedi-
mientos de conformado que intervienen en
la fabricacion mecanica.

Se han relacionado las caracteristicas dimen-
sionales, de forma y cantidad de unidades a
fabricar con los procedimientos de confor-
mado, las mdquinas, herramientas y utiles
necesarios para realizarlos.

Se ha identificado el estado (recocido, fun-
dido, entre otros) del material que se debe
conformar.

Se ha descompuesto el proceso de confor-
mado en las fases y operaciones necesarias,
determinando las dimensiones en bruto del
material en cada una de ellas.

Se han especificado, para cada fase y operacién
de conformado, los medios de trabajo, utillajes,
herramientas, dtiles de medida y comprobacién.
Se han especificado los pardmetros de tra-
bajo (velocidad, avance, temperatura,
fuerza, entre otros) que deben utilizarse en
cada operacion.

Se ha elaborado y gestionado adecuada-
mente la documentacién técnica referente
al proceso de conformado.

Se han calculado los tiempos de cada opera-
cién y el tiempo unitario, como factor para
la estimacion de los costes de produccién.
Se han propuesto modificaciones en el di-
sefo del producto que, sin menoscabo de
su funcionalidad, mejoren su fabricacion,
calidad y coste.



k)

Se han identificado los riesgos y las normas
de prevencion de riesgos laborales y protec-
ciéon ambiental aplicables al proceso.

Determina procesos de montaje, analizando
y justificando la secuencia y variables del
proceso.

Criterios de evaluacion:

a)

Se han analizado los materiales y productos
mecanicos disponibles en el mercado,
considerando sus propiedades, estado vy
aplicaciones, para su uso segtn las especi-
ficaciones solicitadas.

Se han determinado las condiciones de tra-
bajo (temperatura, fuerza, par de torsion,
entre otras) de cada operacion.

Se han identificado los distintos procedi-
mientos de montaje que intervienen en la
fabricacién mecanica.

Se han propuesto varios procesos de mon-
taje, justificando el mds adecuado desde el
punto de vista de la eficiencia.

Se han identificado las etapas, fases y ope-
raciones del montaje, describiendo las
secuencias de trabajo.

Se han especificado, para cada fase y ope-
racion de montaje, los medios de trabajo,
utillajes, herramientas, Gtiles de medida y
comprobacién.

Se han calculado y estimado los tiempos de
cada operacién, asi como del total del mon-
taje, para la determinacion de los costes de
produccion.

Se han propuesto modificaciones en el diseno
del producto que, sin menoscabo de su funcio-
nalidad, mejoren su montaje, calidad y coste.
Se ha elaborado y gestionado adecuada-
mente la documentacién técnica referente
al proceso de montaje.

Se han identificado los riesgos y las normas
de protecciéon ambiental aplicables al pro-
ceso.

Determina los costes de mecanizado, con-
formado y montaje analizando los costes de
las distintas soluciones de fabricacién.

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los distintos componentes
de coste de los procesos de mecanizado,
conformado y montaje.

b) Se ha valorado la influencia en el coste de
la variacion de los distintos parametros del
mecanizado (velocidad de corte, avance,
profundidad de pasada, entre otros).

c) Se han comparado las distintas soluciones
del mecanizado desde el punto de vista eco-
némico.

d) Se ha valorado la influencia en el coste de
la variacion de los distintos parametros del
conformado (velocidad, cadencia, tempera-
tura, entre otros).

e) Se han comparado las distintas soluciones
del conformado desde el punto de vista eco-
némico.

f) Se han comparado las distintas soluciones
de montaje desde el punto de vista econ6-
mico.

g) Se ha realizado el presupuesto del proceso.

5.  Distribuye en planta las maquinas y equipos
relacionando la disposicién fisica de los
mismos con el proceso de fabricacién.

Criterios de evaluacion:

a) Se han interpretado las etapas y fases del
proceso.

b) Se han determinado los flujos de materiales
optimizando los recorridos.

c) Se ha identificado las superficies necesarias
para la ubicacién de maquinas y equipos.

d) Se han propuesto varias soluciones para la
distribucion de los recursos.

e) Se han identificado los cuellos de botella en
la produccién.

f) Se han aplicado las normas de prevencion de
riesgos laborales y de proteccién ambiental
en la distribucién en planta de maquinas y
equipos.

Duracion: 256 horas.

Contenidos basicos:
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e Procesos de mecanizado:

— Tipos de materiales utilizados en mecani-
zado. Formas comerciales.

— Mecanizado por arranque de viruta, abra-
sion, electroerosion y especiales.

- Maquinas herramientas.
- Mecanica del corte.

—Influencia de los tratamientos térmicos y
superficiales habituales en los procesos de
fabricacién mecanica.

— Seleccién de herramientas de corte.

- Parametros determinantes.

- Factores de corte caracteristicos.

- Normalizacién y geometria de herramientas
y portaherramientas. Codificacién ISO y de
fabricantes.

— Metrologia: medicién y verificacion.

— Hojas de Proceso.

- Organizacién cientifica del trabajo y ana-
lisis de procesos.
Estudios de fabricacién por mecanizado,
conformado y montaje.
Realizacion de hojas de procesos. Formu-
larios.

— AMFE de procesos de mecanizado.

- Andlisis de modos de fallo, de sus efectos y
criticidad de un proceso de mecanizado.

- Localizacién, valoracién y mejora de los
puntos criticos de un proceso.

— Planificacién metddica de las tareas a rea-
lizar con prevision de las dificultades y el
modo de superarlas.

— Consideraciones relativas a prevencion de
riesgos laborales y proteccién ambiental
asociadas a la definicién de operaciones de
mecanizado.

— Reconocimiento y valoracion de las técnicas
de organizacion.

e Procesos de conformado:

— Formas comerciales de los materiales.

— Punzonado, plegado, cizallado, procesado
de chapa, curvado, forjado.

— Maquinas para el conformado.

— Seleccién de herramientas.

— Accesorios y utillajes.
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— Procedimientos de medicién y verificacién
utilizados en los procesos de conformado.

— AMFE de procesos de conformado.

— Consideraciones relativas a prevencion de
riesgos laborales y proteccion ambiental
asociadas a la definicion de operaciones de
conformado.

— Reconocimiento y valoracién de las técnicas
de organizacién.

* Procesos de montaje:

— Ensamblado, pegado, entre otros.

— Maquinas, accesorios y utillajes.

— Seleccién de herramientas.

— Procedimientos de medicién y verificacién
utilizados en los procesos de montaje.

— AMFE de procesos de montaje.

— Planificacién metédica de las tareas a rea-
lizar con prevision de las dificultades y el
modo de superarlas.

— Consideraciones relativas a prevencion de riesgos
laborales y proteccién ambiental asociadas a la
definicion de operaciones de montaje.

— Reconocimiento y valoracion de las técnicas
de organizacion.

e Valoracion de costes de mecanizado, con-
formado y montaje:

— Célculo y andlisis de tiempos de los distintos
procesos de mecanizado, conformado y
montaje.

- Concepto de analisis de tiempos.

- Tiempos de preparacion, ejecucién y ma-
niobra.

- Seleccion de tareas, descomposicién de ci-
clos de trabajo y registros de tiempos.

- Medicion del trabajo. Técnicas de muestreo
y cronometraje.

- Otros medios de determinacién de tiempos,
estimados, predeterminados, entre otros.

— Componentes del coste.

- Concepto de coste. Costes variables, fijos
y medios.
Elementos del coste de produccién aso-
ciados a materias primas, mano de obra,
costes indirectos.



— Calculo de costes de los distintos procesos
de: mecanizado, conformado y montaje.

— Elaboracién de presupuestos de mecanizado,
conformado y montaje.

— Valoracion de la disminucion del coste en la
competitividad del proceso.
- Rentabilidad de un proceso. Indicadores

econémicos de rentabilidad.

- Sistemas de reduccién de costes.

e Distribucién en planta:

— Sistemas de fabricacién y montaje en fabri-
cacién mecanica. Clasificacion y seleccion.
— Manipulacién, transporte y almacenaje en
el mecanizado, conformado y montaje. Sis-
temas y seleccion.
— Distribucion en planta de los recursos.
- Distribucién en planta orientada al proceso
y orientada al producto.
- Distribucién en planta en fabricacion asis-
tida por ordenador.
— Consideraciones en la distribucién en planta
para la prevencioén de riesgos laborales.
— Consideraciones en la distribucién en planta
para la protecciéon ambiental.

Orientaciones pedagogicas:

Este médulo profesional contiene la formacién
necesaria para desempefar la funcion de definicién
de procesos de fabricacion.

La funcién de definicién de procesos de fabri-
cacion incluye aspectos como:

— El desarrollo de procesos de mecanizado por
arranque de viruta, abrasion, electroerosion
y otros.

— El desarrollo de procesos de conformado,
punzonado, plegado, procesado de chapa,
forjado, entre otros.

— El desarrollo de procesos de montaje meca-
nico: ensamblado, pegado, entre otros.

— El célculo de los costes de fabricacion de
los procesos de mecanizado, conformado y
montaje.

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

Las actividades profesionales asociadas a esta
funcion se aplican en:

— El mecanizado con mdquinas herramientas
de arranque de viruta.

— El mecanizado con méquinas herramientas
de abrasion, electroerosién y especiales.

— El mecanizado con mdquinas herramientas
de corte y conformado (térmico y meca-
nico).

— El montaje de conjuntos mecanicos.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar
los objetivos generales de este ciclo formativo que
se relacionan a continuacion:

a) Interpretar la informacion contenida en los
planos de fabricacion y de conjunto, ana-
lizando su contenido segln normas de
representacion grafica, para determinar el
proceso de mecanizado.

b) Analizar las necesidades operativas en la
ejecucion de las fases y las operaciones de
mecanizado, para distribuir en planta los
recursos necesarios en el desarrollo del pro-
ceso.

c) Analizar las necesidades operativas en la
ejecucion de las fases y las operaciones de
montaje, para distribuir en planta los recursos
necesarios en el desarrollo del proceso.

La formacion del médulo contribuye a al-
canzar las competencias profesionales, personales
y sociales de éste titulo que se relacionan a conti-
nuacion:

a) Determinar los procesos de mecanizado, in-
terpretando la informacion técnica incluida
en los planos, normas de fabricacién y cata-
logos.

b) Elaborar los procedimientos de montaje de
bienes de equipo, a partir de la interpretacién
de la informacién técnica incluida en los
planos, normas de fabricacion y catalogos.

Las lineas de actuacion en el proceso ensefan-
za-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos
del médulo versaran sobre:
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— La identificacion y andlisis de las principales
etapas, fases y operaciones que intervienen
en los procesos de fabricacion.

— El comportamiento de los materiales em-
pleados en fabricacién mecanica en los
procesos de mecanizado, conformado y
montaje, contemplando la influencia de
los diversos tratamientos térmicos y super-
ficiales.

— La distribucion de maquinas, equipos e ins-
talaciones en planta.

— El desarrollo de procesos relacionando ma-
quinas, equipos, herramental, utillajes y
sistemas en funcion del tipo de piezas y pro-
ceso de fabricacion.

— El célculo y analisis de tiempos y costes de
los procesos observando la calidad del pro-
ducto a obtener y la normativa aplicable a la
prevencion de riesgos laborales y proteccion
ambiental.

Mecanizado por control numérico.
Equivalencia en créditos ECTS: 18
Cddigo: 0002

Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los lenguajes de progra-
macién 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 programas.

d) Se han introducido los datos de las herra-
mientas y los traslados de origen.

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

a

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

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

) Se ha verificado el programa simulando el
mecanizado en el ordenador.
Se han corregido los errores detectados en la
simulacion.
Se ha mostrado una actitud responsable e
interés por la mejora del proceso.

Organiza su trabajo en la ejecucion del me-
canizado, analizando la hoja de procesos y
elaborando la documentacién necesaria.

Criterios de evaluacion:

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

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

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

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

) Se han enumerado los equipos de protec-
cion individual para cada actividad.

Se ha determinado la recogida selectiva de
residuos.

) Se han relacionado las necesidades de mate-
riales y recursos necesarios en cada etapa.

Prepara mdquinas de control numérico
(CNC) seleccionando los utiles y aplicando

las técnicas o procedimientos requeridos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado los instrumentos de

b

medicién o verificacion en funcion de la
operacion a realizar.

) Se han seleccionado y montado las herra-
mientas, Utiles y soportes de fijacion de
piezas.
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) Se harealizado la puesta en marcha y tomado i) Se ha mantenido una actitud de respeto a

la referencia de los ejes de la maquina.

las normas y procedimientos de seguridad y

d) Se han introducido los valores en las tablas calidad.
de herramientas.
e) Se han descrito los diferentes tipos de ma- Duracion: 192 horas.
quinas de CNC.
f) Se ha cargado el programa de control numé- Contenidos basicos:
rico.
g) Se han ajustado los parametros de la ma- e Programacion de control numérico:
quina.
h) Se han resuelto satisfactoriamente los pro- — Lenguajes de programacion de control nu-

blemas planteados en el desarrollo de su
actividad.

Se han aplicado las normas de seguridad re-
queridas.

Se ha mantenido el 4rea de trabajo con el
grado apropiado de orden y limpieza.

Controla el proceso de mecanizado, relacio-
nando el funcionamiento del programa de
control numérico con las caracteristicas del
producto final.

Criterios de evaluacion:

mérico.

- Introduccién al CNC.

- Programacién CNC. Sistema [ISO y otros
lenguajes de programacion.

— Planificacion de la actividad.

- Técnicas de programacion. Estructura y
fases. Definicion de los parametros. Fun-
ciones preparatoria y auxiliar. Sistema
de coordenadas. Cambios del punto de
origen.

- Definicién de trayectorias. Trayectorias
de entrada, intermedia (recta-recta y rec-
ta-curva) y de salida. Compensacion de
radios.

a) Se han descrito los modos de operacién del - Software especifico de programaciéon CAD/
CNC (en vacio, automatico, editor, perifé- CAM para CNC. Entorno de trabajo y Di-
rico y otros). sefio de programas CNC.

b) Se han identificado los ciclos fijos y los - Almacenamiento del programa.
subprogramas. — Autoevaluacién de resultados.

c) Se ha comprobado que las trayectorias de - Simulacién programas.
las herramientas no generan colisiones con - Identificacion y resolucién problemas.
la pieza o con los 6rganos de la maquina en
la simulacién en vacio. e Organizacion del trabajo:

d) Se ha ajustado el programa de control nu-
mérico a pié de maquina para eliminar los — Interpretacion del proceso.
errores. » Vocabulario técnico empleado en los pro-

e) Se ha ejecutado el programa de control nu- cesos de fabricacion por CNC.
mérico. - Simbologia: simbolos, cédigos y abrevia-

f) Se ha verificado la pieza obtenida y compro- turas, normalizados y no normalizados
bado sus caracteristicas. especificos del CNC.

g) Se han compensado los datos de las herra- — Planificacién de las tareas.
mientas o en las trayectorias para corregir las - Andlisis del trabajo. Caracteristicas de la
desviaciones observadas en la verificacion pieza, medios disponibles, cantidad de
de la pieza. piezas a fabricar, superficies a mecanizar.

h) Se han aplicado las normas de prevencién - Calidad, normativas y catalogos. Precision

de riesgos laborales y proteccion ambiental
requeridas.

de las dimensiones, calidad superficial y

controles de fabricacion.
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- Medidas de prevencién y de tratamientos
de residuos.
Defensas o resguardos, enclavamientos, sis-
temas de seguridad activos o pasivos en las
maquinas de CNC.
Protecciones personales.
Reconocimiento y valoracién de las téc-
nicas de organizacion.

— Distribucion de cargas de trabajo.

- Relacion del proceso con los medios y mé-

quinas.

e Preparacion de mdquinas de control
numérico:

— Montaje de piezas y herramientas.

- Caracteristicas y normas en el montaje de
piezas, accesorios y herramientas en ma-
quinas CNC.

- Seleccién de Utiles de sujecion y posicio-
nado para el mecanizado CNC.

— Amarre de piezas y herramientas.

- Utiles comerciales de amarre de piezas y
herramientas, componentes y funciona-
miento.

— Reglaje de herramientas.

- Posicionado, toma de referencias e intro-

duccién de valores.
— Manejo y uso de diversas maquinas de con-
trol numérico.
El control numérico: Tipos, caracteristicas,
prestaciones, modelos y usos.

- Técnicas de cargado de programa, ajuste de
parametros y comprobacién de errores.
Utilizacién de manuales de la maquina.

— Aplicacién de la normativa de prevencion
de riesgos laborales.

— Aplicacién de la normativa de proteccion
ambiental.

e Control de procesos de mecanizado:

— Ejecucién de operaciones de mecanizados en
maquinas herramientas de control numérico.
- Modos en los que operan los equipos de
CNC.
- Simulacién en vacio.
Identificacion y resolucién de problemas.
Ejecucion del programa CNC.

— Empleo de dtiles de verificacién y control.
— Correccion de las desviaciones de las piezas
mecanizadas.
- Correcciones de herramientas, de saltos de
decalaje, de trayectorias, de velocidad y
avance.

Orientaciones pedagogicas:

Este médulo profesional contiene la formacion
necesaria para desempenar la funcién de ejecucion
de mecanizado con maquinas automatizadas de
control numérico.

La funcion de ejecucién de mecanizado por
control numérico incluye aspectos como:

— Preparacién 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 abrasién, electroerosion y por procesos
especiales.

— El mecanizado por conformado térmico y
mecanico.

— El mecanizado por corte térmico y meca-
nico.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar
los objetivos generales de este ciclo formativo que
se relacionan a continuacion:

d) Interpretar el listado de instrucciones de pro-
gramas, relacionando las caracteristicas del
mismo con los requerimientos del proceso
para supervisar la programacion y puesta a
punto de maquinas herramientas de CNC,
robot y manipuladores.

g) ldentificar, y valorar a las contingencias que
se pueden presentar en el desarrollo de los
procesos analizando las causas que las pro-
vocan y tomando decisiones para resolver
los problemas que originan.



La formacién del médulo contribuye a alcanzar
las competencias profesionales, personales y sociales
de éste titulo que se relacionan a continuacion:

c) Supervisar la programacién y puesta a punto
de las maquinas de control numérico, robots
y manipuladores para el mecanizado asegu-
rando el cumplimiento de las normativas de
calidad, prevencién de riesgos laborales y
proteccién ambiental.

f) Asegurar que los procesos de fabricacion se
ajustan a los procedimientos establecidos,
supervisando y controlando el desarrollo de
los mismos y resolviendo posibles contin-
gencias que se puedan presentar.

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

— El analisis de la programacién, etapas signi-
ficativas y leguajes utilizados, asi como la
elaboracion de programas de control numé-
rico de maquinas automatizadas.

— Las fases de preparacién de la ejecucion del
mecanizado 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.

Fabricacion asistida por ordenador
(CAM).

Equivalencia en créditos ECTS: 5
Codigo: 0161

Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

1. Modifica la geometria de la pieza interpre-
tando las especificaciones del proceso de
mecanizado aplicando técnicas de CAD.

Criterios de evaluacion:
a) Se ha importado la geometria de la pieza a mo-

dificar en un formato de intercambio adecuado
al software de CAD que se va a emplear.

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en

Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

b) Se han identificado las superficies a meca-
nizar especificadas en el proceso.

c) Se ha realizado la manipulacién de las
superficies para asegurar el mecanizado
(orientacion, particion, division).

d) Se han empleado las herramientas de ma-
nipulacion de superficies y sélidos mas
adecuadas a la operacion a realizar.

e) Se ha dibujado la geometria auxiliar nece-
saria para programar las operaciones CAM.

f) Se han organizado las nuevas geometrias ge-
neradas en capas o niveles de trabajo.

g) Se ha generado un archivo informatico que
contenga el objeto modelado en un formato
exportable a un software de CAD/CAM.

Elabora programas de fabricacion asistida
por ordenador analizando las especifica-
ciones del proceso de trabajo y aplicando
técnicas de CAM.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha configurado el entorno CAM en fun-
cién de la maquina que se va a emplear.

b) Se han introducido los datos de las herramientas.

c) Se ha situado correctamente la pieza a
mecanizar segin los ejes y sistemas de refe-
rencia.

d) Se han descrito las diferentes estrategias de
mecanizado de las operaciones CAM.

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

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

g) Se ha realizado el postprocesado del pro-
grama CAM para el control numérico que se
va a utilizar.

h) Se ha guardado el programa en el soporte
adecuado.

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

Organiza su trabajo en la ejecucién del me-
canizado, analizando la hoja de procesos y

elaborando la documentacion necesaria.

Criterios de evaluacion:
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a) Se ha identificado la secuencia de opera-
ciones de preparacion 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 protec-
cion individual para cada actividad.

f) Se ha determinado la recogida selectiva de
residuos.

g) Se han relacionado las necesidades de mate-
riales y recursos necesarios en cada etapa.

4. Ajusta el programa de CAM comprobando
que la pieza mecanizada y el proceso cum-
plen con las especificaciones establecidas.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha transferido el programa CAM a la maquina
de CNC seguin el procedimiento establecido.

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

c) Se ha ajustado el programa de control nu-
mérico a pie de maquina para eliminar los
errores detectados.

d) Se ha verificado la pieza y comprobado sus
caracteristicas.

e) Se han compensado los datos de las herra-
mientas o de las trayectorias para corregir
las desviaciones observadas en la verifica-
cion de la pieza.

f) Se han aplicado las normas de prevencién
de riesgos laborales y proteccién ambiental
requeridas.

g Se ha mantenido una actitud de respeto a

las normas y procedimientos de seguridad y
calidad.

Duracién: 63 horas.

Contenidos basicos:
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e Modificacion de geometrias:

— Sistemas de representacion en 3D y 2D.
- Software CAM.
- Configuracion del entorno.
- Creacion de entidades graficas.
- Manipulacion de entidades gréficas.
— Formatos de intercambio gréfico.

e Programacion asistida por ordenador (CAM):

— Definicién de herramientas.
- Seleccion de herramientas y configuracion
del banco.
- Correctores de herramientas.
— Operaciones de mecanizado.
- Posicionado de piezas.
- Secuenciacion de las operaciones.
- Seleccién de parametros y condiciones de
corte.
— Estrategias de mecanizado.
- Generacion de trayectorias.
— Simulacién del mecanizado. Mecanizado
virtual.
- Deteccion y correccion de errores.
— Generacién del codigo CNC.

e Organizacion del trabajo:

— Planificacion de las tareas.
- Interpretacion del proceso.
- Relacién del proceso con los medios y mé-
quinas.
- Distribucién de cargas de trabajo.
- Medidas de prevencién y de tratamientos
de residuos.
- Calidad, normativas y catalogos.
— Reconocimiento y valoracion de las técnicas
de organizacién.

e Ajuste de la programacion:

— Ejecucion de operaciones de mecanizado en
maquinas herramientas de control numérico.

— Ejecucion de operaciones de conformado
en maquinas herramientas de control numé-
rico.

— Empleo de dtiles de verificacion y control.



— Correccion de las desviaciones de las piezas
mecanizadas (tolerancias dimensionales,
geométricas y superficiales).

— Identificacion y resolucién de problemas.

- Tipos de alarmas y actuaciones.

— Valoracién del orden y limpieza durante las

fases del proceso.

Orientaciones pedagdgicas:

Este médulo profesional contiene la formacién
necesaria para desempenar la funcién de programa-
cién de sistemas automatizados.

La funcién de programacion de sistemas auto-
matizados incluye aspectos como la programacion
de maquinas de control numérico con CAM.

Las actividades profesionales asociadas a esta
funcion se aplican en:

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

— El mecanizado por corte y conformado tér-
mico y mecanico.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar
los objetivos generales de este ciclo formativo que
se relacionan a continuacion:

a) Interpretar la informacién contenida en los planos
de fabricacion y de conjunto, analizando su con-
tenido seglin normas de representacion grafica,
para determinar el proceso de mecanizado.

d) Interpretar el listado de instrucciones de pro-
gramas, relacionando las caracteristicas del
mismo con los requerimientos del proceso
para supervisar la programacion y puesta a
punto de maquinas herramientas de CNC,
robot y manipuladores.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar
las competencias profesionales, personales y sociales
de éste titulo que se relacionan a continuacion:

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

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
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) Supervisar la programacién y puesta a punto
de las maquinas de control numérico, robots
y manipuladores para el mecanizado asegu-
rando el cumplimiento de las normativas de
calidad, prevencion de riesgos laborales y
proteccion ambiental.

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

— El andlisis del proceso de trabajo, de las fases
y operaciones que los componen, asi como
de las herramientas y Gtiles empleados.

— La obtencién de geometrias en 2D y 3D validas
para su tratamiento con aplicaciones CAM.

— La obtencién de programas de control nu-
mérico de mdquinas herramientas mediante
herramientas CAD/CAM.

— Las fases de preparacién de la ejecucion del
mecanizado y de la adaptacién y carga del
programa propio de la maquina.

— La ejecucion del programa de mecanizado
para obtener la primera pieza y ajuste reque-
rido en funcién de los resultados.

— Propuestas de mejora del proceso para au-
mentar el rendimiento de los equipos.

Programacion de sistemas automaticos
de fabricacién mecanica.

Equivalencia en créditos ECTS: 9
Cdodigo: 0162

Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

1. Identifica los componentes de una instala-
cién automatizada de fabricacion mecanica,
analizando su funcionamiento y ubicacién
en los sistemas de produccion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las caracteristicas de una
instalacion automatizada de fabricacién
(gestion de herramientas y utillajes, gestion
de piezas, fabricacion y verificacion).
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b

a

b

) Se han enumerado los diferentes elementos
que componen un sistema automatizado, re-
lacionandolos con la funcién que realizan.

) Se han descrito los distintos tipos de robots
y manipuladores indicando sus principales
caracteristicas.

) Se han explicado las diferencias de configu-
racion de los distintos sistemas de fabricacion
automatica (célula, sistema de fabricacion
flexible, entorno CIM).

) Se ha descrito el funcionamiento y la es-

tructura de las comunicaciones entre los
distintos elementos y el gestor.
Se han analizado las diferentes tecnologias
de automatizacion (neumdtica, eléctrica,
hidraulica, electrénica) y valorado la opor-
tunidad de uso de cada una de ellas.

) Se han valorado las ventajas e inconve-
nientes de los sistemas automatizados frente
a otros sistemas de fabricacion.

) Se han desarrollado las actividades con res-
ponsabilidad mostrando compromiso con la
profesion.

Elabora los programas de los componentes
de un sistema automatizado analizando y
aplicando los distintos tipos de programa-
cion.

Criterios de evaluacion:

) Se ha descrito la funcién que debe realizar
cada uno de los componentes del sistema en
el ambito del proceso a automatizar.

) Se han detallado los movimientos vy las tra-
yectorias que deben seguir los elementos
que se van a programar (robots, manipula-
dores, actuadores).

) Se han elaborado los programas de los con-
troladores 16gicos (PLCs).

) Se han elaborado los programas para el con-
trol de los robots y manipuladores.

) Se han elaborado los programas de gestion
del sistema automatizado.

Se han introducido los datos utilizando el
lenguaje especifico.

) Se ha verificado el programa realizando la
simulacion de los sistemas programables.

h

a

b

) Se ha comprobado en la simulacién que
las trayectorias cumplen con las especifica-
ciones.

Se han corregido los errores detectados en la
simulacion.

Se ha guardado el programa en el soporte
adecuado.

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

Se han propuesto actividades de mejora con
el fin de optimizar la gestion de la produc-
cion.

Organiza y pone a punto componentes de
una instalaciéon automatizada seleccionando
y aplicando las técnicas o procedimientos
requeridos.

Criterios de evaluacion:

) Se han configurado los componentes de la
instalacion atendiendo al proceso de fabri-
cacion.

) Se han seleccionado los instrumentos de
medicion o verificaciéon necesarios para la
puesta a punto de la instalacion automati-
zada.

) Se han colocado las herramientas y Gtiles de
acuerdo con la secuencia de operaciones
programada.

) Se han transferido los programas de robots,
manipuladores y PLCs desde el archivo
fuente al sistema.

) Se ha realizado la puesta en marcha de los
equipos aplicando el procedimiento estable-
cido en el manual.

Se han efectuado las pruebas en vacio
necesarias para la comprobacion del fun-
cionamiento del sistema.

) Se han adoptado las medidas de proteccién
necesarias para garantizar la seguridad per-
sonal y la integridad de los equipos.

) Se han resuelto satisfactoriamente los pro-
blemas planteados en el desarrollo de su
actividad.

Se ha mantenido el area de trabajo con el
grado apropiado de orden y limpieza.
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4. Controla y supervisa los sistemas automati-

zados analizando el proceso y ajustando los
parametros de las variables del sistema.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha monitorizado en pantalla el estado del
proceso y de sus componentes.

b) Se ha comprobado que el proceso cumple con
las especificaciones de produccién descritas.
¢) Se han realizado las modificaciones en los
programas a partir de las desviaciones obser-
vadas en la verificacién del proceso.

d) Se han propuesto mejoras en el sistema que
supongan un aumento del rendimiento y/o
de la calidad del producto.

e) Se han aplicado las normas de prevencién
de riesgos laborales y protecciéon ambiental
requeridas.

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

- Automatizacion hidraulica. Principios fi-
sicos. Impulsién, tratamiento del fluido e
instalaciones. Componentes hidraulicos,
electrohidradlicos.

- Automatizacién eléctrica y electrénica.
Principios fisicos. Motores. Componentes
eléctricos y electrénicos.

e Programacion de sistemas automaticos:

— Manipuladores.

- Tipos, movimientos, sistemas de acciona-
miento y control.

— Controladores l6gicos programables.
— Robots.

- Estructura, movimientos y grados libertad.
- Tipos de robots.

— Programacioén de PLCs y robots.

Diagramas de flujo y esquemas. Interpreta-
cién y disefio.
Lenguajes de programacién de PLCs y ro-

bots.
- Software de simulacion.
Depuracién de programas y errores mas
usuales.
— Evaluacion y optimizacion de la gestion au-
tomatizada de la produccion.

Duracion: 126 horas.

Contenidos basicos:

e Automatizacion de procesos de fabricacion
mecanica:
* Preparacion de sistemas automatizados:
— Fabricacién integrada por ordenador (CIM).
- Conceptos generales y desarrollo histérico.
Estrategias basicas de automatizacion.

— Montaje de dtiles y herramientas.
— Reglaje de maquinas y accesorios.

- Células, lineas y sistemas de fabricacion
flexible.

- Aplicaciones de la robética en fabricacion.

- Sensores y actuadores.

- Sistemas modulares automaticos de Gtiles y
herramientas.

— Integracion de sistemas flexibles.

- Procesos de transporte y montaje automatico.

- Sistemas y protocolos de comunicacion.
Redes LAN y WAN.

— Fundamentos de la automatizacién de la fa-
bricacion.

- Automatizacién neumatica. Principios fi-
sicos. Produccioén, tratamiento del fluido e
instalaciones. Componentes neumaticos,
electroneumaticos.

Elementos de regulacién (neumaticos,
hidraulicos, eléctricos). Reguladores,
temporizadores, finales de carreras, secuen-
ciadores, entre otros.
Parametros de control, magnitudes y uni-
dades.
Instrumentos de medicion. Calibres, reglas,
cronémetros, caudalimetros, manémetros,
entre otros.

- Técnicas de medicion de las magnitudes a
controlar.

— Transferencia de programas.

- Tipos de transferencias de PC a PLC, robots
y manipuladores.

- Supervision de la transferencia, errores mas
comunes.
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— Puesta en marcha de maquinas y equipos.

— Riesgos laborales asociados a la preparacién
de maquinas.

— Riesgos medioambientales asociados a la
preparacion de maquinas.

e Control y supervision:

— Distribucién de las instrucciones de control
a las estaciones de trabajo.
- Control de la estacion de trabajo.
- Control de herramientas.
- Control del tréfico.
- Control de la produccién.
- Monitorizacion de piezas.
Informes y control de seguimiento.
- Diagnésticos.
— Sistemas SCADA.
- Arquitectura. Ordenador maestro y termi-
nales remotas.
- Software SCADA.
— Identificacion y resolucién de problemas.

Orientaciones pedagégicas:

Este médulo profesional contiene la formacion
necesaria para desempefiar la funcién de programa-
cién de sistemas automatizados.

La funcién de programacion de sistemas auto-
matizados incluye aspectos como:

— La programacién de robots y manipuladores.

—La programaciéon de controles légicos
(PLCs).

— La preparacién de maquinas.

— La puesta a punto de maquinas.

— La supervisién y control del proceso de fa-
bricacion.

Las actividades profesionales asociadas a esta
funcion se aplican en:

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

— El mecanizado por corte y conformado térmico
y mecanico.
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La formacién del médulo contribuye a alcanzar
los objetivos generales de este ciclo formativo que se
relacionan a continuacion:

d) Interpretar el listado de instrucciones de
programas, relacionando las caracteristicas
del mismo con los requerimientos del proceso
para supervisar la programacién y puesta a
punto de mdaquinas herramientas de CNC,
robot y manipuladores.

g) ldentificar, y valorar a las contingencias
que se pueden presentar en el desarrollo de
los procesos analizando las causas que las
provocan y tomando decisiones para resolver
los problemas que originan.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar
las competencias profesionales, personales y sociales
de éste titulo que se relacionan a continuacion:

c) Supervisar la programacion y puesta a punto
de las maquinas de control numérico, robots y
manipuladores para el mecanizado asegurando
el cumplimiento de las normativas de calidad,
prevencion de riesgos laborales y proteccion
ambiental.

f) Asegurar que los procesos de fabricacion se
ajustan a los procedimientos establecidos,
supervisando y controlando el desarrollo de los
mismos y resolviendo posibles contingencias
que se puedan presentar.

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

— El analisis de instalaciones automatizadas
describiendo su funcionamiento, componentes,
estructura y tipologia.

—La programacién de robots, manipuladores
y PLCs y la integracién de sistemas
neumohidradlicos.

—La puesta en marcha del proceso automé-
tico requerido montando los elementos que
intervienen, regulando y controlando la res-
puesta del sistema, respetando los espacios
de seguridad y la aplicacién de los equipos
de proteccién individual.



—La supervisién y control del proceso de
fabricacion, obteniendo informes de se-
guimiento, realizando los diagndsticos
correspondientes y efectuando la toma de
decisiones oportunas para mejorar el rendi-
miento del sistema.

Programacion de la produccion.
Equivalencia en créditos ECTS: 8
Codigo: 0163

Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

1. Elabora programas de fabricacién anali-
zando las capacidades productivas de las
instalaciones, sus posibles adaptaciones y
las necesidades de aprovisionamiento.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la cantidad de piezas a
fabricar, asi como el plazo de ejecucion en
funcion de los plazos de entrega.

b) Se ha determinado el tamafo de los lotes de
produccion.

c) Se han identificado los equipos, utillajes e
instalaciones disponibles que respondan al
procedimiento establecido.

d) Se ha identificado la capacidad de los
equipos disponibles.

e) Se ha identificado la ruta que debe seguir el
material en proceso.

f) Se ha analizado la relacién carga y capacidad
total de los recursos utilizados para eliminar
cuellos de botella y optimizar la produccion.

g) Se ha determinado la produccién por unidad
de tiempo para satisfacer la demanda en el
plazo previsto.

h) Se han distribuido las tareas dependiendo
del perfil de los recursos humanos y de los
recursos materiales disponibles.

2. Elabora el plan de mantenimiento y define
los parametros de control del mismo, rela-
cionando los requerimientos de los medios
y las necesidades de la produccion.

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

a

Criterios de evaluacion:

) Se ha identificado el tipo de mantenimiento
necesario para cada uno de los equipos e
instalaciones del ambito de trabajo.

b) Se ha establecido el plan de mantenimiento

a

minimizando las interferencias con la pro-
duccién.

) Se han descrito las actuaciones que se de-
berian llevar a cabo en caso de fallo de la
produccion (por causa de la averia de una
maquina, herramienta defectuosa, pardme-
tros incorrectos).

) Se ha elaborado un catdlogo de repuestos
considerando los grupos de mdaquinas,
identificado qué elementos de sustitucion
necesitan un stock minimo y cuales son
intercambiables.

) Se han registrado los controles y revisiones
efectuados para controlar su cumplimiento
y asi poder asegurar la trazabilidad de los
procesos.

Se han planificado metédicamente las tareas
a realizar con prevision de las dificultades y
el modo de superarlas.

) Se han distribuido las tareas dependiendo
del perfil de los recursos humanos y de los
recursos materiales disponibles.

Gestiona la documentacion empleada en la
programacién de la produccion definiendo
y aplicando un plan de organizacién y pro-
cesado de la informacion.

Criterios de evaluacion:

) Se han identificado los documentos ne-
cesarios para programar y controlar la
produccion.

) Se han utilizado programas informaticos de ayuda
a la organizacién y control de la produccién.

) Se han generado los diferentes documentos
de trabajo (hojas de ruta, lista de materiales,
fichas de trabajo, control estadistico del pro-
ceso, entre otros).

) Se ha registrado toda la documentacién en
los sistemas de gestion de calidad, medio
ambiente y prevencién de riesgos laborales.
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) Se ha organizado y archivado la documen-
tacion técnica consultada y generada.
Se han planificado metédicamente las tareas
a realizar con prevision de las dificultades y
el modo de superarlas.

Controla la produccién relacionando las téc-
nicas para el control con los requerimientos
de produccion.

Criterios de evaluacion:

) Se ha identificado el modelo de control de la
producciéon mas adecuado para el proceso
de fabricacion.

) Se han identificado el tamano de los lotes de
fabricacién y los plazos de entrega.

) Se han descrito estrategias de supervision y
control de la produccion.

) Se ha determinado el método de seguimiento
de la produccién que permite optimizar el
control de la misma, asi como el tiempo de
reaccion en caso de que fuera necesario.

) Se han caracterizado modelos de reprogra-
macion para periodos de especial disposicion
de recursos o modificacién de la demanda.
Se han reconocido y valorado las técnicas
de organizacién y gestion en la realizacion
de las tareas de control de la produccién.

) Se ha mostrado interés por la exploracion
de soluciones técnicas ante problemas que
se presenten y también como elemento de
mejora del proceso.

Determina el plan de aprovisionamiento de
materias primas y componentes necesarios
analizando los modelos de aprovisiona-
miento.

Criterios de evaluacion:

) Se han identificado las necesidades de ma-
terias primas y componentes a proveer.

) Se ha calculado la cantidad de material asi como
la frecuencia con la que se deberd disponer del
mismo con relacion a los lotes de produccion.

) Se han determinado la localizacién vy ta-
mano de los stocks.

6.
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) Se han determinado los medios de transporte
internos, asi como la ruta que deberan seguir.

) Se han identificado las caracteristicas de los
transportes externos que afectan al aprovi-
sionamiento.
Se ha determinado el plan de aprovisiona-
miento teniendo en cuenta el stock y los
tiempos de entrega de los proveedores.

) Se han planificado metédicamente las tareas
a realizar con prevision de las dificultades y
el modo de superarlas.

Gestiona el almacén relacionando las ne-
cesidades de almacenamiento segin los
requerimientos de la produccién con los
procesos de almacenaje, manipulacién y
distribucion interna.

Criterios de evaluacion:

) Se han identificado las acciones necesarias

para verificar documentalmente que los pro-

ductos recepcionados corresponden con los
solicitados.

Se ha descrito el método de almacenaje mas

adecuado al tamano y caracteristicas de la

organizacion.

) Se ha definido el tipo de embalaje y/o con-
tenedores para optimizar el espacio y la
manipulacién de las mercancias.

) Se ha definido el sistema 6ptimo de etiquetado
para facilitar la identificacién del producto.

) Se ha determinando la frecuencia y métodos

utilizados para el control del inventario.
Se han identificado los riesgos para la seguridad
y salud de los trabajadores y protecciéon am-
biental en las fases de recepcion de materiales,
almacenamiento y expedicién de producto.

Duracioén: 84 horas.

Contenidos basicos:

* Programacion de la produccion:

— Planificacion de la produccion.
— Productividad. Concepto, factores determi-
nantes y medicion.



Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

— Lotes de produccion. e Control de la produccién:
- Produccién en serie, por encargo y por
unidad. — Técnicas de control de la produccién.
— Capacidad de maquina. - Estadistica.
— Rutas de produccion. - Métodos de seguimiento de la produccion.
- Camino critico. Determinacién y holguras. PERT, GANTT, ROY, coste minimo.
— Carga de trabajo. — Supervision de procesos.
— Ordenes de trabajo. - Andlisis de desviaciones.
— Politicas de produccién. - Reprogramacion.
- MRP. Planificacién de necesidades de ma-
terial. e Plan de aprovisionamiento:
- OPT. Teoria de Produccién Optimizada.
- JIT. Justo a Tiempo. — Gestion de stocks.
- Ingenieria concurrente. - Clases de stocks.
— GPAO. Software de gestion de la produccion. - Costes asociados al mantenimiento de stocks.
- Determinacion de la cantidad a pedir.
e Plan de mantenimiento: Punto de pedido.
— Transporte y flujo de materiales.
— Tipos de mantenimiento. Correctivo, pre- - Rutas de aprovisionamiento y logistica.
ventivo, predictivo y proactivo. - Modelos de transporte.
— Mantenimiento eléctrico. — Seleccién de proveedores.
— Mantenimiento mecanico. — Elaboracioén del plan de aprovisionamiento.
— Planes de mantenimiento.
- Lubricantes liquidos y pastosos. Aditivos. e Almacenaje y distribucion:
- Procedimientos de engrase.
- Trazabilidad. Historial equipos. — Logistica.
- Andlisis de averias y programas de me- — Gestion de almacén.
joras. - Sistemas de almacenaje.
— Repuestos. Catalogacién y estandarizacion. - Disefio y organizacién de almacenes. Estra-
— Gestion del mantenimiento asistida por or- tegias de localizacion.
denador. - Almacenamiento de sustancias peligrosas.
- Condiciones de implantacion. — Manipulacion de mercancias.
- Software de gestion de mantenimiento. - Equipos de manutencién.
— Embalaje y etiquetado.
e Gestion de la documentacion: - Normativa sobre embalaje y etiquetado de
productos.
— Documentos para la programacion de la pro- - Codificacion. Codigos de barras.
duccién. Hojas de ruta, lista de materiales, — Control de inventarios.
fichas de trabajo, hojas de instrucciones, - Tipos de inventarios.
planos de fabricacion, control estadistico del - Métodos de elaboracién de inventarios.
proceso, entre otros. — Sistemas informaticos de gestion de logistica
- Clasificacién y organizacion fisica. y almacenamiento.
— Técnicas de codificacion y archivo de docu-
mentacion. Orientaciones pedagdégicas:
— Software de gestién documental de la plani-
ficacion y control de la produccién. Este modulo profesional contiene la formacién
- Bases de datos, hojas de calculo, procesador  necesaria para desempefiar la funcion de gestion y
de textos, gestor de proyectos, entre otros. control de la produccién.
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La funcion de gestion y control de la produc-
incluye aspectos como:

— Gestion de la produccién utilizando herra-

mientas y programas informaticos especificos.

— Aprovisionamiento de materiales y herra-

mientas aplicando técnicas de gestién para
determinar el aprovisionamiento de los
puestos de trabajo.

— Supervision del mantenimiento aplicando

técnicas de planificacion y seguimiento para
gestionar el mantenimiento de los recursos
de produccién.

— Cumplimiento de los objetivos de la produc-

cion, colaborando con el equipo de trabajo
y actuando conforme a los principios de res-
ponsabilidad y tolerancia.

Las actividades profesionales asociadas a esta

funcion se aplican en:

— El mecanizado por arranque de material con

mdquinas herramientas de corte, asi como
por abrasién, electroerosion y por procesos
especiales.

— El mecanizado por conformado térmico y

mecanico.

— El mecanizado por corte térmico y mecénico.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar

los objetivos generales de este ciclo formativo que
se relacionan a continuacion:

e) Reconocer vy aplicar herramientas vy

programas informaticos de gestién para pro-
gramar la produccion.

Reconocer y aplicar técnicas de gestion, anali-
zando el desarrollo de los procesos para determinar
el aprovisionamiento necesario de materiales y
herramientas a los puestos de trabajo.

Interpretar los planes de mantenimiento de los
medios de produccion, relaciondndoles con la
aplicacion de técnicas de gestion para super-
visar el desarrollo y aplicacién de los mismos.
Determinar posibles combinaciones de actua-
ciones de trabajo en equipo, valorando con
responsabilidad su incidencia en la producti-
vidad para cumplir los objetivos de produccién.

k

) ldentificar nuevas competencias analizando
los cambios tecnolégicos y organizativos,
determinando y planificando las actuaciones
necesarias para conseguirlas.

La formacion del médulo contribuye a al-

canzar las competencias profesionales, personales
y sociales de éste titulo que se relacionan a conti-
nuacion:

d

Za-a

) Programar la produccion utilizando técnicas
y herramientas de gestion informatizada, con-
trolando su cumplimiento y respondiendo a
situaciones imprevistas, para alcanzar los
objetivos establecidos.

) Determinar el aprovisionamiento necesario,
a fin de garantizar el suministro en el mo-
mento adecuado, reaccionando ante las
contingencias no previstas y resolviendo
los conflictos surgidos en el aprovisiona-
miento.

) Gestionar el mantenimiento de los recursos

de su area, planificando, programando y ve-
rificando su cumplimiento en funcién de las
cargas de trabajo y la necesidad del mante-
nimiento.
Organizar, coordinar y potenciar el trabajo
en equipo de los miembros de su grupo, en
funcién de los requerimientos de los pro-
cesos productivos, motivando y ejerciendo
influencia positiva sobre los mismos.

) Reconocer las competencias técnicas perso-
nales y sociales de su equipo planificando
las acciones de aprendizaje para adecuarlas
a las necesidades requeridas.

Las lineas de actuacién en el proceso ensefian-
prendizaje que permiten alcanzar los objetivos

del médulo versaran sobre:

— La elaboracién y control de programas de
produccién y mantenimiento para el asegu-
ramiento de las caracteristicas y plazos de
entrega requeridos.

—La gestiéon de aprovisionamiento, almace-
naje y distribucion de materias primas asi
como de productos acabados.



Ejecucion de procesos de fabricacion.
Equivalencia en créditos ECTS: 9
Cdédigo: 0164

Resultados de aprendizaje y criterios de

eval

1.

a

uacion.

Organiza la ejecucion de los procesos de fa-
bricacion interpretando las especificaciones
del producto y las hojas de proceso.

Criterios de evaluacion:

) Se han analizado las caracteristicas que
afectan a su procesado, tanto de los mate-
riales como de los productos mecanicos que
se van a emplear en la fabricacién del pro-
ducto.

) Se ha analizado el funcionamiento de las
maquinas, equipos, herramientas y utillajes,
asi como las condiciones de trabajo de cada
técnica en lo que afecta al producto a fa-
bricar y a los medios de produccion.

) Se ha identificado la secuencia de opera-
ciones a realizar en las maquinas, en funcién
de las especificaciones solicitadas y de la
hoja de proceso.

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

) Se han identificado y concretado los indica-
dores de calidad a tener en cuenta en cada
operacion.

Se han establecido las medidas de seguridad
en cada fase.

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

) Se ha determinado la recogida selectiva de
residuos.

Se han identificado las necesidades de ma-
teriales y recursos necesarios en cada fase.

Prepara y pone a punto las maquinas,
equipos, utillajes y herramientas que inter-
vienen en el proceso de mecanizado y de
montaje aplicando las técnicas y procedi-
mientos requeridos.

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica
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Criterios de evaluacion:

) Se han descrito las funciones de las ma-
quinas y sistemas de fabricacion, asi como
los dtiles y accesorios.

Se han verificado y regulado los meca-

nismos, dispositivos, presiones y caudales

de las maquinas.

) Se han seleccionado las herramientas y uti-
[lajes en funcién de las caracteristicas de
cada operacion.

) Se ha comprobado la correcta geometria de
corte y dimensiones de referencia de las he-
rramientas.

) Se han montado, alineado y regulado las he-
rramientas, Utiles y accesorios necesarios.
Se han introducido los pardmetros del pro-
ceso de mecanizado en la maquina.

) Se ha montado la pieza sobre el utillaje
centrandola y alinedndola con la precision
exigida y aplicando la normativa de segu-
ridad.

) Se ha realizado correctamente la toma de
referencias de acuerdo con las especifica-
ciones del proceso.

Se ha actuado con rapidez en situaciones
problemdticas.

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

Opera las maquinas y equipos que inter-
vienen en el proceso de mecanizado y de
montaje, relacionando su funcionamiento
con las condiciones del proceso y las carac-
teristicas del producto final.

Criterios de evaluacion:

) Se han descrito los modos caracteristicos de
obtener formas mediante los distintos sis-
temas de fabricacion.

) Se han descrito los modos caracteristicos de
montar elementos de fabricacién mecanica.

) Se ha descrito el fenémeno de la formacion
de la viruta en los distintos materiales utili-
zados, asi como los defectos mds comunes
en el procesado de chapa y las causas que
los provocan.
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) Se ha descrito el fenémeno de desgaste de
las herramientas indicando los tipos y limites
tolerables.

) Se han descrito las distintas variables a tener
en cuenta para el montaje: ajustes, alinea-
cién, rugosidad, temperatura, presiones,
pares de apriete, entre otras.

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

) Se han comprobado las caracteristicas de las
piezas mecanizadas y montadas.

) Se han analizado las diferencias entre el pro-

ceso definido y el realizado.
Se ha discernido si las deficiencias son de-
bidas a las herramientas, condiciones y
pardmetros de corte, maquinas o al material.
Se han relacionado los errores mas fre-
cuentes de forma final en las piezas con los
defectos de amarre y alineacion.

) Se han corregido las desviaciones del proceso
actuando sobre la maquina o herramienta.
Se ha actuado metédicamente y con rapidez
en situaciones problematicas.

m) Se ha mantenido el 4rea de trabajo con el

a
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grado apropiado de orden y limpieza.

Realiza el mantenimiento de primer nivel de
las maquinas, herramientas y utillajes rela-
cionandolo con su funcionalidad.

Criterios de evaluacion:

) Se ha reconocido el plan de mantenimiento
de cada una de las maquinas, herramientas
y utillajes.

) Se han descrito las operaciones de man-
tenimiento de usuario de herramientas,
maquinas y equipos de fabricacion.

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

) Se harealizado el listado de operaciones de man-
tenimiento para que la maquina, herramienta o
atil actde dentro de los parametros exigidos.

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

Se han verificado, seleccionado y mantenido
los niveles de los lubricantes.

8
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) Se han realizado desmontajes y montajes de
elementos simples de acuerdo con el proce-
dimiento.

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

Cumple las normas de prevencion de riesgos
laborales y de proteccién ambiental, identi-
ficando los riesgos asociados y las medidas
y equipos para prevenirlos.

Criterios de evaluacion:

) Se han identificado los riesgos y el nivel de
peligrosidad que supone la manipulacién de
los distintos materiales, herramientas, Gtiles,
maquinas y medios de transporte.

) Se han identificado las causas mas frecuentes
de accidentes en la manipulacién de mate-
riales, herramientas, maquinas y equipos.

) Se han descrito los elementos de seguridad
(protecciones, alarmas, paros de emergencia,
entre otros) de las maquinas y los equipos de
proteccion individual (calzado, proteccion
ocular, indumentaria, entre otros) que se
deben emplear en las distintas operaciones
del proceso de fabricacion.

) Se ha relacionado la manipulacién de ma-
teriales, herramientas, maquinas y equipos
con las medidas de seguridad y proteccion
personal requeridas.

e) Se han determinado los elementos de seguridad

y de proteccion personal que se deben adoptar
en la preparacion y ejecucion de las distintas
operaciones del proceso de fabricacion.

Se ha aplicado la normativa de seguridad
utilizando los sistemas de seguridad y de
proteccion personal.

) Se han identificado las posibles fuentes de
contaminacion del entorno ambiental.

) Se han descrito los medios de vigilancia

mas usuales de afluentes y efluentes, en los
procesos de produccién y depuracién en la
industria de fabricacién mecanica.
Se ha justificado la importancia de las me-
didas de proteccion, en lo referente a su
propia persona, la colectividad y el medio
ambiente.



Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

Duracién: 320 horas. - Técnicas operativas de rectificado.

— Técnicas operativas en el mecanizado por
Contenidos basicos: electroerosion. Penetracién y corte.

— Técnicas operativas en los mecanizados es-

e Organizacion del trabajo: peciales.

— Técnicas operativas de corte y conformado.

— Analisis del producto a fabricar. - Operaciones de corte y conformado.

Interpretacion de la hoja de instrucciones. - Operaciones de acabado.

- Calidad, normativas y catalogos. — Técnicas operativas de montaje.

- Medidas de prevencién y de tratamiento de - Montaje de conjuntos mecdnicos. Prensas,
residuos. extractores, gatos de apriete, 6rganos de

— Organizacioén de las distintas fases del pro- fijaciébn, punzones, matrices, estampas,
ceso, contemplando la relacién con los moldes, llaves, destornilladores, martillos,
medios y maquinas. mazas, otros posibles.

- Acoplamientos estancos con vy sin presion.

* Preparacion de miquinas, equipos, utillajes Tipos, aplicaciones, procedimientos de pre-

y herramientas: paracion y montaje.
— Metrologia y verificacién de piezas.

— Elementos y mandos de las maquinas. - Utiles de verificacién y medicién en fun-
- Organos de maquinas. cién de la medida o aspecto que se ha de
- Transmision del movimiento. Cadena ci- comprobar.

nematica. - Clasificacién, descripcion, determinacion y

— Seleccion de herramientas, utillajes y acce- correccion de los defectos mas usuales.
sorios en funcién del elemento a fabricar.

— Trazado y marcado de piezas. Simbologia e Mantenimiento de méaquinas y equipos:
empleada. Normas de trazado. Técnicas,

Gtiles y precauciones. — Planificacion de la actividad.

— Montaje de piezas, herramientas, utillajes - Valoracién del orden y limpieza en la eje-
y accesorios para el mecanizado. Montaje cucion de tareas.
entre puntos, bridas, mandriles, mordazas, — Engrases, niveles de liquidos y liberacién de
aparato divisor y otros montajes especiales. residuos:

Reglaje de utillajes. Toma de referencias. — Técnicas y procedimientos para la sustitu-

— Ajuste de utiles de procesado de chapa. cion de elementos.

— Regulacién de pardmetros del proceso. Ve- - Filtros, elementos de corte, cojinetes, guias,
locidad, avance, profundidad de pasada y elementos de transmisién de movimientos
presion, entre otros. y otros.

— Precauciones y observaciones en el montaje — Participacion solidaria en los trabajos de
de las piezas, utillajes y herramientas. equipo.

e Operaciones de mecanizado, conformado e Prevencion de riesgos laborales y protec-

y montaje: cién ambiental:

— Funcionamiento de las maquinas herramientas. — Prevencion de riesgos laborales en las ope-

— Herramientas de corte. raciones de mecanizado, conformado vy
- Afilado de herramientas. Geometria del filo. montaje.

— Técnicas operativas de arranque de viruta. - Identificacion de peligros.

— Mecanizado con abrasivos. - Factores fisicos del entorno de trabajo.

- Herramientas abrasivas. - Factores quimicos del entorno de trabajo.
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- Sistemas de seguridad aplicados a las ma-
quinas.
Equipos de proteccién individual.
Determinacion de las medidas de preven-
cion de riesgos laborales.
— Cumplimiento de la normativa de preven-
cion de riesgos laborales.
— Cumplimiento de la normativa de protec-
cién ambiental.

Orientaciones pedagdégicas:

Este médulo profesional contiene la formacion ne-
cesaria para desempefiar la funcién de produccion.

La funcién de produccién incluye aspectos
como:

— La preparacion de maquinas, equipos, uti-
llajes y herramientas.

— La puesta a punto de maquinas, equipos, uti-
llajes y herramientas.

— La ejecucion del mecanizado y montaje de
elementos.

— El mantenimiento de usuario o de primer nivel.

Las actividades profesionales asociadas a esta
funcién se aplican en:

— El mecanizado por arranque de material con
maquinas herramientas de corte.

— El mecanizado por arranque de material con
maquinas herramientas de abrasion, elec-
troerosion y especiales.

— El mecanizado sin arranque de material con
maquinas herramientas de corte y confor-
mado (térmico y mecdnico).

— El montaje de conjuntos mecanicos.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar
los objetivos generales de este ciclo formativo que
se relacionan a continuacién:

a) Interpretar la informacién contenida en
los planos de fabricacién y de conjunto,
analizando su contenido segin normas de
representacion grafica, para determinar el
proceso de mecanizado.

b) Analizar las necesidades operativas en la
ejecucion de las fases y las operaciones de
mecanizado, para distribuir en planta los
recursos necesarios en el desarrollo del pro-
ceso.

c) Analizar las necesidades operativas en la
ejecucion de las fases y las operaciones
de montaje, para distribuir en planta los
recursos necesarios en el desarrollo del pro-
ceso.

g) ldentificar, y valorar a las contingencias que
se pueden presentar en el desarrollo de los
procesos analizando las causas que las pro-
vocan y tomando decisiones para resolver
los problemas que originan.

La formacion del médulo contribuye a al-
canzar las competencias profesionales, personales
y sociales de éste titulo que se relacionan a conti-
nuacion:

a) Determinar los procesos de mecanizado, in-
terpretando la informacion técnica incluida
en los planos, normas de fabricacion y caté-
logos.

b) Elaborar los procedimientos de montaje de
bienes de equipo, a partir de la interpreta-
cién de la informacién técnica incluida en
los planos, normas de fabricacién y cata-
logos.

f) Asegurar que los procesos de fabricacion se
ajustan a los procedimientos establecidos,
supervisando y controlando el desarrollo de
los mismos y resolviendo posibles contin-
gencias que se puedan presentar.

Las lineas de actuacién en el proceso ensefian-
za-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos
del médulo versaran sobre:

— La preparacién y puesta a punto de las ma-
quinas, equipos, utillajes y herramientas que
intervienen en el proceso.

— La ejecucion de operaciones de mecanizado
de productos mecanicos de acuerdo con el
proceso estipulado y con la calidad del pro-
ducto a obtener, observando actuaciones
relativas a:



- Deteccion de fallos o desajustes en la
ejecucion de las fases del proceso y su co-
rrespondiente correccion actuando sobre la
maquina o herramienta.

- Realizacion del mantenimiento de primer
nivel en los tiempos establecidos.

— La ejecucion de operaciones de montaje de con-
juntos mecanicos de acuerdo con el proceso
estipulado y la calidad del producto a obtener.

— La aplicacién de las medidas de seguridad
y aplicacién de los equipos de proteccién
individual en la ejecucién operativa.

— La aplicacién de la normativa de proteccién
ambiental relacionada con los residuos, as-
pectos contaminantes y tratamiento de los
mismos.

Gestion de la calidad, prevencion
de riesgos laborales y proteccion
ambiental.

Equivalencia en créditos ECTS: 9
Codigo: 0165

Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

1. Define actuaciones para facilitar la implan-
tacion y mantenimiento de los sistemas de
aseguramiento de la calidad interpretando los
conceptos y factores basicos de los mismos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los fundamentos y prin-
cipios de los sistemas de aseguramiento de
la calidad.

b) Se ha interpretado el contenido de las normas
que regulan el aseguramiento de la calidad.

c) Se han identificado los requisitos esta-
blecidos en los sistemas de gestién de la
calidad.

d) Se han descrito el soporte documental y los
requisitos minimos que deben contener los
documentos para el andlisis del funciona-
miento de los sistemas de calidad.

e) Se ha controlado la documentacion de un
sistema de aseguramiento de la calidad.

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
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Se han descrito las herramientas de la ca-
lidad.

) Se han descrito los requisitos y el procedi-
miento que se deben incluir en una auditoria
interna de la calidad.

) Se ha descrito el procedimiento estandar de
actuacion en una empresa para la certifica-
cién en un sistema de calidad.

Define actuaciones para facilitar la implan-
tacion y mantenimiento de los modelos de
excelencia empresarial interpretando los
conceptos y factores basicos de los mismos.

Criterios de evaluacion:

) Se han identificado los conceptos y finali-
dades de un sistema de calidad total.

) Se ha descrito la estructura organizativa del
modelo EFQM identificando las ventajas e
inconvenientes del mismo.

) Se han detectado las diferencias del modelo
de EFQM con otros modelos de excelencia
empresarial.

) Se han descrito los requisitos y el pro-
cedimiento que se deben incluir en una
autoevaluacion del modelo.

) Se han descrito metodologias y herramientas
de gestion de la calidad (5s, gestién de com-
petencias, gestién de procesos, entre otras).
Se han relacionado las metodologias y he-
rramientas de gestion de la calidad con su
campo de aplicacion.

) Se han definido los principales indicadores
de un sistema de calidad en las industrias de
fabricacién mecanica.

) Se han seleccionado las posibles areas de
actuacion en funcion de los objetivos de
mejora indicados.

Se han relacionado objetivos de mejora
caracterizados por sus indicadores con las
posibles metodologias o herramientas de la
calidad susceptibles de aplicacion.

Se ha planificado la aplicacién de la herra-
mienta o modelo.

) Se han elaborado los documentos necesa-
rios para la implantacién y seguimiento de

un sistema de gestion de la calidad.
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)

a

Se ha descrito el procedimiento estandar de
actuacion en una empresa para la obtencién
del reconocimiento a la excelencia empre-
sarial.

Define actuaciones para facilitar la implan-
tacion y mantenimiento de los sistemas de
la prevencién de riesgos laborales interpre-
tando los conceptos y factores basicos de los
mismos.

Criterios de evaluacion:

) Se han identificado los fundamentos, prin-
cipios y requisitos legales establecidos en
los sistemas de prevencién de riesgos labo-
rales.

) Se han descrito las técnicas de promocion
de la prevencion de riesgos laborales.

) Se han descrito los elementos que integran
el plan de prevencioén de riesgos laborales.

) Se ha explicado mediante diagramas y or-
ganigramas la estructura funcional de la
prevencion de riesgos laborales en una em-
presa tipo.

) Se han descrito los requisitos minimos que
debe contener el sistema documental de la
prevencién de riesgos laborales y su con-
trol.

Se han identificado los factores de riesgo,
evaluado los riesgos y propuesto las medidas
preventivas necesarias.

) Se han secuenciado las actuaciones rela-
cionadas con la eliminacién del riesgo,
prevencion en el origen, proteccién colec-
tiva, proteccién individual.

) Se han clasificado los equipos de proteccién
individual con relacién a los peligros de los
que protegen.

Se ha descrito la forma de utilizar los equipos
de proteccion individual.

Se han descrito los elementos que integran
el manual de autoproteccion en el ambito
de la empresa.

) Se han descrito los requisitos y el procedi-
miento que se deben incluir en una auditoria
interna de la prevencion de riesgos labo-
rales.

a

a

b

Define actuaciones para facilitar la implan-
tacion y mantenimiento de los sistemas de
gestion ambiental interpretando los con-
ceptos y factores basicos de los mismos.

Criterios de evaluacion:

) Se han identificado los fundamentos y prin-
cipios de los sistemas de gestion ambiental.

) Se ha interpretado el contenido de la legisla-
cién que regula la proteccién ambiental.

) Se han identificado los requisitos estable-
cidos en los sistemas de gestion ambiental.

) Se ha descrito el programa de control y re-
duccién de contaminantes.

) Se han descrito las técnicas de promocién

de la reduccion de contaminantes.
Se han descrito los requisitos minimos que
deben contener los documentos para el ana-
lisis del funcionamiento de los sistemas de
gestion ambiental.

) Se han elaborado procedimientos para el
control de la documentacién de un sistema
de proteccion ambiental.

) Se han descrito los requisitos y el procedimiento
que se deben incluir en una auditoria interna.
Se han establecido pautas de compromiso
ético con los valores de conservacién y de-
fensa del patrimonio ambiental y cultural de
la sociedad.

Reconoce los principales focos contami-
nantes que pueden generarse en la actividad
de las empresas de fabricacién mecanica
describiendo los efectos de los agentes con-
taminantes sobre el medio ambiente.

Criterios de evaluacion:

) Se ha representado mediante diagramas el
proceso productivo de una empresa tipo de
fabricacién mecanica.

) Se ha elaborado el inventario de los aspectos
medioambientales generados en la actividad
industrial.

) Se han identificado los principales agentes
contaminantes atendiendo a su origen y los
efectos que producen sobre los diferentes
medios receptores.
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) Se han identificado los limites legales aplicables.

) Se han identificado las diferentes técnicas de
muestreo incluidas en la legislacién o normas
de uso para cada tipo de contaminante.

Se han identificado las principales técnicas
analiticas utilizadas, de acuerdo con la legis-
lacion y/o normas internacionales.

) Se ha explicado el procedimiento de reco-
gida de datos mas idéneo respecto a los
aspectos ambientales asociados a la acti-
vidad o producto.

) Se han aplicado programas informaticos
para el tratamiento de los datos y realizado
calculos estadisticos.

Se han clasificado los diferentes focos en funcién
de su origen proponiendo medidas correctoras.

acion: 105 horas.

Contenidos basicos:

e Aseguramiento de la calidad:

— Calidad.
- Concepto, desarrollo histérico y tendencias
actuales.
- Normalizacion vy certificacion.
- Infraestructura de la calidad.
- Normas de aseguramiento de la calidad.
— Sistemas de calidad basados en procesos.
- Objetivos.
- Descripcién de procesos (procedimientos).
- Indicadores.
- Sistema documental.

— Herramientas basicas de la calidad. Tor-
menta de ideas, diagrama causa-efecto,
diagrama de Pareto, entre otras.

— Herramientas avanzadas de la calidad.
Diagrama de afinidades, despliegue fun-
cional de la calidad, analisis modal de fallos
y efectos, entre otras.

— Auditorias. Tipos y objetivos, metodologia y
agentes.

e Gestion de la calidad:
— El modelo europeo EFQM.

- Diferencias entre los modelos de excelencia
empresarial.
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- Los criterios del modelo EFQM. Evaluacion
de la empresa al modelo EFQM.

— Implantacién de modelos de excelencia em-
presarial.

- Gestion del cambio y plan estratégico.

- Herramientas de la calidad total. («5s», ges-
tion de competencias, gestién de procesos,
entre otros).

- Sistemas de autoevaluacion: ventajas e in-
convenientes.

- Proceso de autoevaluacion.

- Plan de mejora.

— Reconocimiento a la empresa.

* Prevencion de riesgos laborales:

— Disposiciones de dmbito estatal, autoné-
mico o local.

- Clasificacién de normas por sector de acti-
vidad y tipo de riesgo.

— La organizacién de la prevencion dentro de
la empresa.

- Organigramas.

- Promocién de la cultura de la prevencién de
riesgos como modelo de politica empresa-
rial.

- El plan de prevencion de riesgos laborales.
Contenido y desarrollo.

- La prevencion de riesgos en las normas in-
ternas de las empresas.

- Auditorias. Tipos y objetivos.

— Técnicas de seguridad.

- Prevencién en origen.

- Proteccién colectiva.

- Equipos de proteccién individual. Normas
de certificacién, uso, conservacion y man-
tenimiento.

— Planes de autoproteccion.

e Proteccion del medio ambiente:

— Disposiciones de dambito estatal y autonémico.
— La organizacion de la proteccién ambiental
dentro de la empresa.
- Sistema de gestién ambiental. Objetivos,
instrumentos y documentacion.
- Promocién de la cultura de la proteccion am-
biental como modelo de politica empresarial.
- Auditorias ambientales. Tipos y objetivos.
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o  Gestion de los residuos industriales:

— Residuos industriales mds caracteristicos.

— Vertidos industriales caracteristicos.

— Minimizacién de los residuos industriales:
modificacién del producto, optimizacion
del proceso, buenas practicas y utilizacion
de tecnologias limpias.

- Plan de minimizacién de residuos.
- Etiquetado y almacenamiento.
- Reciclaje en origen.

— Técnicas estadisticas de evaluacion de la
proteccion ambiental.

— Técnicas analiticas de evaluacion de la pro-
teccion ambiental.

— Recogida vy transporte de residuos indus-
triales.

- Gestores autorizados.

- Documentacién necesaria para formalizar
la gestion de los residuos industriales.

- Centros de almacenamiento de residuos in-
dustriales.

Orientaciones pedagdgicas:

Este modulo profesional contiene la formacion
necesaria para desempefiar la funcién de calidad en
fabricacién mecanica.

La funcién de calidad incluye aspectos como:

— La gestion de los sistemas de calidad.
— La prevencion de riesgos laborales.
— La protecciéon ambiental.

Las actividades profesionales asociadas a esta
funcién se aplican en:

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

— El conformado térmico y mecanico.

— El montaje de productos de fabricacion me-
canica.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar
los objetivos generales de este ciclo formativo que
se relacionan a continuacion:
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i) Analizar los sistemas de calidad, prevencién
de riesgos laborales y proteccion ambiental
identificando las acciones necesarias que hay
que realizar para mantener los modelos de
gestion y sistemas de calidad, prevencién de
riesgos laborales y protecciéon ambiental.

La formaciéon del médulo contribuye a al-
canzar las competencias profesionales, personales
y sociales de éste titulo que se relacionan a con-
tinuacion:

h) Mantener los modelos de gestion y sistemas
de calidad, prevencién de riesgos laborales y
proteccién ambiental, supervisando y audi-
tando el cumplimiento de normas, procesos
e instrucciones y gestionando el registro do-
cumental.

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

—La implantaciéon y mantenimiento de los
procedimientos de aseguramiento de la ca-
lidad.

— La implantacién y mantenimiento de los mo-
delos de excelencia empresarial.

—La implantacion y mantenimiento de los
sistemas de prevencién de riesgos labo-
rales.

—La implantacion y mantenimiento del sis-
tema de proteccion ambiental.

Verificacion de productos.
Equivalencia en créditos ECTS: 9
Codigo: 0166

Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

1. Determina pautas de control, relacionando
caracteristicas dimensionales de piezas y
procesos de fabricaciéon con la frecuencia
de medicion y los instrumentos de me-

dida.
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Criterios de evaluacion:

) Se han interpretado los simbolos graficos
relativos a las dimensiones lineales o geomé-
tricas representados en los planos de control
o fabricacién para seleccionar el instru-
mento, proceso de verificacion o medicion.

) Se han descrito los instrumentos y disposi-
tivos de control utilizados en la fabricacién
mecanica.

) Se han descrito las técnicas metrolégicas
empleadas en el control dimensional.

) Se han determinado los instrumentos y la
técnica de control en funcién de los para-
metros a verificar.

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

Se han identificado los errores de medida.

) Planificacion metddica de las tareas a rea-
lizar con prevision de las dificultades y el
modo de superarlas.

Planifica el control de las caracteristicas y
de las propiedades del producto fabricado,
relacionando los equipos y maquinas de en-
sayos destructivos y no destructivos con las
caracteristicas a medir o verificar.

Criterios de evaluacion:

) Se han relacionado los diferentes ensayos
destructivos y no destructivos con las carac-
teristicas que controlan.

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

) Se han descrito las caracteristicas de las probetas
necesarias para la ejecucion de los ensayos.

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

) Se han ejecutado los ensayos, aplicando las
normas o procedimientos adecuados.

Se han expresado los resultados de los
ensayos con la tolerancia adecuada a la pre-
cisiéon requerida.
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) Se han relacionado los defectos de las piezas
con las causas que los provocan.

) Se han descrito las normas de seguridad que
deben aplicarse en la realizacién de ensayos.
Planificacion metodica de las tareas a rea-
lizar con prevision de las dificultades y el
modo de superarlas.

Calibra instrumentos de medicion descri-
biendo procedimientos de correccién de
errores sistematicos de los mismos.

Criterios de evaluacion:

) Se han explicado los conceptos de calibra-
cién y trazabilidad.

) Se han identificado las pautas de calibracién
de las normas aplicables.

) Se han descrito los elementos que componen
un plan de calibracién.

) Se han descrito los procedimientos de cali-
bracion.

) Se ha calculado la incertidumbre de instru-
mentos de medicion.
Se han ajustado instrumentos y equipos de
medicion, verificacién o control, aplicando
procedimientos o la norma de calibracion.

) Valoracién de la tarea como parte esencial
del proceso de medicién y verificacion.

Determina el aseguramiento de la calidad
del producto y de la estabilidad del proceso
calculando datos estadisticos de control del
producto y del proceso.

Criterios de evaluacion:

) Se han descrito las técnicas empleadas en el
control estadistico del proceso.

) Se han descrito el fundamento y el campo
de aplicacién de los graficos de control por
atributos y variables.

) Se han confeccionado los gréficos de control
del proceso utilizando la informacién sumi-
nistrada por las mediciones efectuadas.

) Se han interpretado los graficos de control identi-
ficando en los gréficos las incidencias, tendencias
y puntos fuera de control, entre otros.
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e) Se ha calculado la capacidad del proceso a
partir de los datos registrados en los gréficos
de control.

f) Se han determinado los porcentajes de
piezas fuera de especificaciones, a partir del
estudio de capacidad del proceso.

g) Se ha realizado la valoracién y respeto de lo
que nos aporta el intercambio comunicativo.

- Ensayos de ultrasonidos.
- Ensayos radiolégicos.

— Preparacién de probetas.

— Realizacién de ensayos.

— Errores en los ensayos.

— Prevencion de riesgos en la ejecucion de en-
sayos destructivos y no destructivos.

e Calibracién:
Duracion: 105 horas.
— Calibracion y trazabilidad.
- Concepto de calibracion.
- Infraestructura de calibracion. RELE y Labo-
ratorios de Calibracién Industrial.
- Normas de calibracion.
- Concepto de trazabilidad.
— Incertidumbre en la medida.
- Exactitud de medida, repetibilidad, repro-
ducibilidad, sensibilidad y ajuste.
- Concepto y célculo de incertidumbre.
— Plan de calibracién.
- Descripcion y estructura de un plan de ca-
libracion.
- Implantacién de un plan de calibracién.

Contenidos basicos:
e Control dimensional:

— Instrumentos de medicion.
- Concepto de medida. Patrones.
- Herramientas de medicion de longitud. Re-
glas, pies de rey y micrémetros.
- Herramientas de medicién angular. Transpor-
tador universal, goniémetro, regla de senos.
- Herramientas de verificacion y comproba-
cion. Patrones y calibres.
— Procesos de medida.

- Mediciones dimensionales, trigonométricas
y especiales.
- Acabado superficial, pardmetros de rugo-

- Documentacién.
- Calibraciones internas y externas. Diagrama
de niveles.

sidad media y maxima. — Ajuste de instrumentos de medida y ensayo.
- Verificaciones geométricas.

— Pautas de control. e Técnicas estadisticas de control de ca-

— Errores en la medicion. lidad:

— Requisitos de la normas para los equipos de
inspeccion, medida y ensayo.
- Normas ISO 9001 e ISO 10012.

— Conceptos estadisticos.
- Medidas de tendencia central y dispersion.
— Distribuciones de probabilidad y variabi-
lidad de los procesos.
- Histogramas y poligonos de frecuencias.
- Distribucién normal. Célculo de probabilidad.
- Teorema del Iimite central.
— Control por variables y por atributos.
- Gréficos de control.
— Estudio de capacidad. Capacidad de proceso
y de maquina.
- Variabilidad y sus causas.
- Indices de capacidad.
- Estudio de capacidad de las maquinas y de
los procesos.
- Planes de muestreo. UNE 66020.
- Propuestas de mejora.

e Control de caracteristicas:

— Ensayos destructivos (ED).
- Ensayos de dureza.
- Ensayo de traccién y compresion.
- Ensayos de pandeo y torsion.
- Ensayo de resistencia al choque.
- Ensayo de fatiga.
- Ensayos tecnolégicos.
- Ensayos metalograficos.

— Ensayos no destructivos (END).
- Ensayos visuales macroscépicos.
- Ensayos de liquidos penetrantes.
- Ensayos magnéticos.



Orientaciones pedagogicas:

Este médulo profesional contiene la formacién
necesaria para desempefiar la funcion de calidad de
procesos de fabricacién mecdnica.

La funcién de calidad de procesos de fabrica-
cién mecanica incluye aspectos como:

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

Las actividades profesionales asociadas a esta
funcién se aplican en:

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

— El conformado térmico y mecénico.

— El montaje.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar
los objetivos generales de este ciclo formativo que
se relacionan a continuacion:

a) Determinar las especificaciones de fabricacion,
analizando la estructura del producto de cons-
truccién metdlica, para realizar su desarrollo.

b) Interpretar la informacién contenida en los
planos de detalle y de conjunto analizando
su contenido para determinar el proceso de
mecanizado o de montaje.

g) Identificar, y valorar a las contingencias que
se pueden presentar en el desarrollo de los
procesos analizando las causas que las pro-
vocan y tomando decisiones para resolver
los problemas que originan.

i) Analizar los sistemas de calidad, prevencion
de riesgos laborales y proteccién ambiental
identificando las acciones necesarias que hay
que realizar para mantener los modelos de
gestion y sistemas de calidad, prevencién de
riesgos laborales y proteccion ambiental.

La formacién del médulo contribuye a al-
canzar las competencias profesionales, personales
y sociales de éste titulo que se relacionan a conti-
nuacion:

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

a) Disenar productos de construcciones metdlicas

b

Za-a

realizando los célculos necesarios para su di-
mensionado y establecer los planes de prueba.

) Elaborar, organizar y mantener actualizada

la documentacién técnica necesaria para
la fabricaciéon y mantenimiento de los pro-
ductos disefados.
Asegurar que los procesos de fabricacion se
ajustan a los procedimientos establecidos,
supervisando y controlando el desarrollo de
los mismos y resolviendo posibles contin-
gencias que se puedan presentar.

) Mantener los modelos de gestion y sistemas de
calidad, prevencion de riesgos laborales y pro-
teccion ambiental, supervisando y auditando el
cumplimiento de normas, procesos e instruc-
ciones y gestionando el registro documental.

Las lineas de actuacién en el proceso ensefian-
prendizaje que permiten alcanzar los objetivos

del modulo versaran sobre:

—La planificacién de pautas de control

referidas a la medicién dimensional y verifi-
cacién de productos.

— La calibracién de instrumentos de medida y

verificacion.

— El control estadistico del producto y del pro-

Pro

ceso y la interpretacién de los criterios de
valoracion de las caracteristicas a controlar.

yecto de fabricacion de productos

mecanicos.
Equivalencia en créditos ECTS: 5
Cédigo: 0167

Resultados de aprendizaje y criterios de

eval

1.

a

uacion.

Identifica necesidades del sector productivo
relacionandolas con proyectos tipo que las
puedan satisfacer.

Criterios de evaluacion:
) Se han clasificado las empresas del sector

por sus caracteristicas organizativas y el tipo
de producto o servicio que ofrecen.
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b)

Se han caracterizado las empresas tipo in-
dicando la estructura organizativa y las
funciones de cada departamento.

Se han identificado las necesidades mas de-
mandadas a las empresas.

Se han valorado las oportunidades de ne-
gocio previsibles en el sector.

Se ha identificado el tipo de proyecto re-
querido para dar respuesta a las demandas
previstas.

Se han determinado las caracteristicas espe-
cificas requeridas al proyecto.

Se han determinado las obligaciones fis-
cales, laborales y de prevencién de riesgos
y sus condiciones de aplicacion.

Se han identificado posibles ayudas o sub-
venciones para la incorporacion de nuevas
tecnologias de produccion o de servicio que
se proponen.

Se ha elaborado el guién de trabajo que se va
a seguir para la elaboracién del proyecto.

Disena proyectos relacionados con las com-
petencias expresadas en el titulo, incluyendo
y desarrollando las fases que lo componen.

Criterios de evaluacion:

a)

b)

Se ha recopilado informacion relativa a los as-
pectos que van a ser tratados en el proyecto.
Se ha realizado el estudio de viabilidad téc-
nica del mismo.

Se han identificado las fases o partes que
componen el proyecto y su contenido.

Se han establecido los objetivos que se pre-
tenden conseguir identificando su alcance.
Se han determinado las actividades necesa-
rias para su desarrollo.

Se han previsto los recursos materiales y
personales necesarios para realizar el pro-
yecto.

Se han identificado las necesidades de fi-
nanciacion para la puesta en marcha del
mismo.

Se ha definido y elaborado la documenta-
cién necesaria para su disefo.

Se han identificado los aspectos que se
deben controlar para garantizar la calidad
del proyecto.

3.

a

Planifica la implementacién o ejecucion del
proyecto, determinando el plan de interven-
cion y la documentacion asociada.

Criterios de evaluacion:

) Se han secuenciado las actividades orde-
nandolas en funcién de las necesidades de
implementacion.

) Se han determinado los recursos y la logis-
tica necesaria para cada actividad.

) Se han identificado las necesidades de per-
misos y autorizaciones para llevar a cabo las
actividades.

) Se han identificado las necesidades de per-
misos y autorizaciones para llevar a cabo las
actividades.

) Se han determinado los procedimientos de
actuacion o ejecucion de las actividades.
Se han identificado los riesgos inherentes a la im-
plementacién definiendo el plan de prevencion
de riesgos y los medios y equipos necesarios.

g) Se han planificado la asignacién de recursos ma-

a

teriales y humanos y los tiempos de ejecucion.

) Se ha hecho la valoracién econémica que da res-
puesta a las condiciones de la implementacion.
Se ha definido y elaborado la documenta-
cién necesaria para la implementacion o
ejecucion.

Define los procedimientos para el segui-
miento y control en la ejecucién del proyecto
justificando la seleccion de variables e ins-
trumentos empleados.

Criterios de evaluacion:

) Se ha definido el procedimiento de evalua-
cion de las actividades o intervenciones.

b) Se han definido los indicadores de calidad

para realizar la evaluacion.

) Se ha definido el procedimiento para la
evaluacién de las incidencias que puedan
presentarse durante la realizacién de las ac-
tividades, su posible solucién y registro.

) Se ha definido el procedimiento para ges-
tionar los posibles cambios en los recursos y
en las actividades, incluyendo el sistema de
registro de los mismos.



e) Se ha definido y elaborado la documen-
tacion necesaria para la evaluacion de las
actividades y del proyecto.

f) Se ha establecido el procedimiento para
la participacion en la evaluacion de los
usuarios o clientes y se han elaborado los
documentos especificos.

g) Se ha establecido un sistema para garantizar
el cumplimiento del pliego de condiciones
del proyecto cuando este existe.

Duracion: 40 horas.
Orientaciones pedagdgicas:

Este médulo profesional complementa la for-
macion de otros médulos profesionales en las
funciones de analisis del contexto, disefio y orga-
nizacion de la intervencién y planificacion de la
evaluacion de la misma.

La funcién de andlisis del contexto incluye as-
pectos como:

— La recopilacién de informacion.

— La identificacion y priorizacién de necesidades.

— La identificacién de los aspectos que faci-
litan o dificultan el desarrollo de la posible
intervencion.

La funcién de disefio de la intervencién incluye
aspectos como:

— La definicion o adaptacion de la intervencion.

— La priorizacién y secuenciacion de las acciones.
— La planificacién de la intervencién.

— La determinacion de recursos.

— La planificacién de la evaluacion.

— El disefo de documentacion.

— El plan de atencién al cliente.

La funcién de organizacion de la intervencion
incluye aspectos como:

— La detecciéon de demandas y necesidades.
— La programacion.

— La gestion.

— La coordinacién y supervision de la intervencion.

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

— La elaboracién de informes.

Las actividades profesionales asociadas a esta

funcion se aplican en:

— Sectores de metalurgia y fabricacion de pro-

ductos metalicos.

— Construccién de maquinaria y equipo me-

canico.

— Fabricacién de material y equipo eléctrico,

electrénico y 6ptico.

— Fabricacién de material de transporte.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar

los objetivos generales de este ciclo formativo que
se relacionan a continuacion:

a) Interpretar la informacién contenida en

los planos de fabricacién y de conjunto,
analizando su contenido seglin normas de
representacion grafica, para determinar el
proceso de mecanizado.

b) Analizar las necesidades operativas en la

ejecucion de las fases y las operaciones de me-
canizado, para distribuir en planta los recursos
necesarios en el desarrollo del proceso.

c) Analizar las necesidades operativas en la

ejecucion de las fases y las operaciones de
montaje, para distribuir en planta los recursos
necesarios en el desarrollo del proceso.

d) Interpretar el listado de instrucciones de pro-

gramas, relacionando las caracteristicas del
mismo con los requerimientos del proceso
para supervisar la programacion y puesta a
punto de maquinas herramientas de CNC,
robot y manipuladores.

e) Reconocer vy aplicar herramientas vy

programas informaticos de gestion para pro-
gramar la produccion.

Reconocer y aplicar técnicas de gestion, anali-
zando el desarrollo de los procesos para determinar
el aprovisionamiento necesario de materiales y
herramientas a los puestos de trabajo.

g) ldentificar, y valorar a las contingencias que

se pueden presentar en el desarrollo de los
procesos analizando las causas que las pro-
vocan y tomando decisiones para resolver
los problemas que originan.
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h) Interpretar los planes de mantenimiento de los
medios de produccion, relacionandoles con la
aplicacion de técnicas de gestion para super-
visar el desarrollo y aplicacién de los mismos.

i) Analizar los sistemas de calidad, prevencion
de riesgos laborales y proteccion ambiental
identificando las acciones necesarias que hay
que realizar para mantener los modelos de
gestion y sistemas de calidad, prevencion de
riesgos laborales y protecciéon ambiental.

j) Determinar posibles combinaciones de actua-
ciones de trabajo en equipo, valorando con
responsabilidad su incidencia en la producti-
vidad para cumplir los objetivos de produccion.

k) Identificar nuevas competencias analizando
los cambios tecnolégicos y organizativos,
determinando y planificando las actuaciones
necesarias para conseguirlas.

) Adaptarse a diferentes puestos de trabajo y
nuevas situaciones laborales, originados por
cambios tecnolégicos y organizativos en los
procesos productivos.

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

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

fi) Identificar y valorar las oportunidades de
aprendizaje y empleo, analizando las ofertas
y demandas del mercado laboral para ges-
tionar su carrera profesional.

o) Valorar las actividades de trabajo en un pro-
ceso productivo, identificando su aportacién
al proceso global para conseguir los obje-
tivos de la produccion.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar
las competencias profesionales, personales y sociales
de éste titulo que se relacionan a continuacion:

b) Elaborar los procedimientos de montaje de
bienes de equipo, a partir de la interpreta-
cién de la informacion técnica incluida en los
planos, normas de fabricacion y catalogos.

C)

Supervisar la programacioén y puesta a punto
de las maquinas de control numérico, robots
y manipuladores para el mecanizado asegu-
rando el cumplimiento de las normativas de
calidad, prevencién de riesgos laborales y
proteccién ambiental.

Programar la produccién utilizando técnicas
y herramientas de gestion informatizada, con-
trolando su cumplimiento y respondiendo a
situaciones imprevistas, para alcanzar los
objetivos establecidos.

Determinar el aprovisionamiento necesario, a
fin de garantizar el suministro en el momento
adecuado, reaccionando ante las contingen-
cias no previstas y resolviendo los conflictos
surgidos en el aprovisionamiento.

Asegurar que los procesos de fabricacion se
ajustan a los procedimientos establecidos,
supervisando y controlando el desarrollo de
los mismos y resolviendo posibles contin-
gencias que se puedan presentar.

Gestionar el mantenimiento de los recursos de su
area, planificando, programando y verificando
su cumplimiento en funcién de las cargas de tra-
bajo y la necesidad del mantenimiento.
Mantener los modelos de gestion y sistemas
de calidad, prevencion de riesgos laborales y
proteccién ambiental, supervisando y audi-
tando el cumplimiento de normas, procesos
e instrucciones y gestionando el registro do-
cumental.

Organizar, coordinar y potenciar el trabajo
en equipo de los miembros de su grupo, en
funcién de los requerimientos de los pro-
cesos productivos, motivando y ejerciendo
influencia positiva sobre los mismos.
Potenciar la innovacién, mejora y adap-
tacion de los miembros del equipo a los
cambios funcionales o tecnolégicos para
aumentar la competitividad.

Reconocer las competencias técnicas perso-
nales y sociales de su equipo planificando
las acciones de aprendizaje para adecuarlas
a las necesidades requeridas.

Crear y gestionar una pequefa empresa,
realizando un estudio de viabilidad de pro-
ductos, de planificacién de la produccién y
de comercializacion.



m) Participar de forma activa en la vida eco-
noémica, social y cultural, con una actitud
critica y de responsabilidad.

Las Iineas de actuacion en el proceso ensefan-
za-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos
del médulo versaran sobre:

— La ejecucion de trabajos en equipo.

— La autoevaluacioén del trabajo realizado.
— La autonomia y la iniciativa.

— El uso de las TICs.

Formacion y orientacion laboral.
Equivalencia en créditos ECTS: 5
Codigo: 0168

Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los principales yaci-
mientos de empleo y de insercion laboral
para el Técnico Superior en Programacion
de la Produccién en Fabricaciéon Meca-
nica.

b) Se han determinado las aptitudes y actitudes
requeridas para la actividad profesional rela-
cionada con el perfil del titulo.

¢) Se han identificado los itinerarios formati-
vos-profesionales relacionados con el perfil
profesional del Técnico Superior en Progra-
macién de la Produccién en Fabricacion
Mecanica.

d) Se ha valorado la importancia de la forma-
cién permanente como factor clave para la
empleabilidad y la adaptacion a las exigen-
cias del proceso productivo.

e) Se ha realizado la valoracién de la perso-
nalidad, aspiraciones, actitudes y formacién
propia para la toma de decisiones.

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

f)

8

a

Se han determinado las técnicas utilizadas
en el proceso de bisqueda de empleo.

) Se han previsto las alternativas de au-
toempleo en los sectores profesionales
relacionados con el titulo.

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

Criterios de evaluacion:

) Se han valorado las ventajas de trabajo en
equipo en situaciones de trabajo relacio-
nadas con el perfil del Técnico Superior en
Programacion de la Produccion en Fabrica-
cién Mecanica.

b) Se han identificado los equipos de trabajo

a

b

que pueden constituirse en una situacion
real de trabajo.

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

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

) Se ha reconocido la posible existencia de
conflicto entre los miembros de un grupo
como un aspecto caracteristico de las orga-
nizaciones.

Se han identificado los tipos de conflictos y
sus fuentes.

) Se han determinado procedimientos para la
resolucion del conflicto.

Ejerce los derechos y cumple las obliga-
ciones que se derivan de las relaciones
laborales, reconociéndolas en los diferentes
contratos de trabajo.

Criterios de evaluacion:
) Se han identificado los conceptos basicos
del derecho del trabajo.

) Se han distinguido los principales orga-
nismos que intervienen en las relaciones entre

empresarios y trabajadores.
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c) Se han determinado los derechos y obliga-

d

ciones derivados de la relacion laboral.

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

e) Se han valorado las medidas establecidas por

la legislacion vigente para la conciliacion de la
vida laboral y familiar.

Se han identificado las caracteristicas defini-
torias de los nuevos entornos de organizacion
del trabajo.

g) Se ha analizado el recibo de salarios, iden-

tificando los principales elementos que lo
integran.

) Se han identificado las causas y efectos de la
modificacion, suspension y extincion de la re-
lacion laboral.

Se han determinado las condiciones de trabajo
pactadas en un convenio colectivo aplicable a
un sector profesional relacionado con el titulo
de Técnico Superior en Programacion de la
Produccion en Fabricacién Mecaénica.

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

Determina la accion protectora del sistema de
la seguridad social ante las distintas contingen-
cias cubiertas, identificando 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 ca-
lidad de vida de los ciudadanos.

b) Se han enumerado las diversas contingencias

que cubre el sistema de seguridad social.

c) Se han identificado los regimenes existentes en

el sistema de la seguridad social.

) Se han identificado las obligaciones de em-
presario y trabajador dentro del sistema de
seguridad social.

e) Se han identificado en un supuesto sencillo

las bases de cotizaciéon de un trabajador y
las cuotas correspondientes a trabajador y
empresario.

f)

a

b

Se han clasificado las prestaciones del sis-
tema de seguridad social, identificando los
requisitos.

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

) Se ha realizado el calculo de la duracién y
cuantia de una prestacién por desempleo de
nivel contributivo basico.

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

Criterios de evaluacion:

) Se ha valorado la importancia de la cultura
preventiva en todos los ambitos y activi-
dades de la empresa.

) Se han relacionado las condiciones labo-
rales con la salud del trabajador.

) Se han clasificado los factores de riesgo en la

actividad y los dafios derivados de los mismos.

) Se han identificado las situaciones de riesgo
mas habituales en los entornos de trabajo
del Técnico Superior en Programacion de la
Produccién en Fabricacién Mecanica.

) Se ha determinado la evaluacion de riesgos

en la empresa.
Se han determinado las condiciones de tra-
bajo con significacién para la prevencion en
los entornos de trabajo relacionados con el
perfil profesional del Técnico Superior en
Programacion de la Produccion en Fabrica-
cion Mecanica.

) Se han clasificado y descrito los tipos de
dafos profesionales, con especial referencia
a accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales, relacionados con el perfil
profesional del Técnico Superior en Progra-
macion de la Produccién en Fabricacion
Mecanica.

Participa en la elaboracién de un plan de
prevencion de riesgos en la empresa, iden-
tificando las responsabilidades de todos los
agentes implicados.



a

b

d

Criterios de evaluacion:

) Se han determinado los principales dere-
chos y deberes en materia de prevencién de
riesgos laborales.

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

) Se han determinado las formas de represen-
tacion de los trabajadores en la empresa en
materia de prevencion de riesgos.

) Se han identificado los organismos publicos
relacionados con la prevencién de riesgos
laborales.

) Se ha valorado la importancia de la exis-

tencia de un plan preventivo en la empresa
que incluya la secuenciacion de actuaciones
a realizar en caso de emergencia.
Se ha definido el contenido del plan de pre-
vencién en un centro de trabajo relacionado
con el sector profesional del Técnico Supe-
rior en Programacion de la Produccién en
Fabricaciéon Mecanica.

) Se ha proyectado un plan de emergencia y
evacuacion en una pequena y media em-
presa (pyme).

Aplica las medidas de prevencion y protec-
cion, analizando las situaciones de riesgo en
el entorno laboral del Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabrica-
cion Mecanica.

Criterios de evaluacion:

a) Se han definido las técnicas de prevencion y

de proteccién que deben aplicarse para evitar
los dafos en su origen y minimizar sus conse-
cuencias en caso de que sean inevitables.

) Se ha analizado el significado y alcance de
los distintos tipos de sefalizacion de segu-
ridad.

) Se han analizado los protocolos de actua-
cién en caso de emergencia.

) Se han identificado las técnicas de clasifica-
cion de heridos en caso de emergencia donde
existan victimas de diversa gravedad.

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

e) Se han identificado las técnicas basicas de

primeros auxilios que han de ser aplicadas en
el lugar del accidente ante distintos tipos de
danos y la composicion y uso del botiquin.
Se han determinado los requisitos y con-
diciones para la vigilancia de la salud del
trabajador y su importancia como medida
de prevencion.

Duracioén: 96 horas.

Contenidos basicos:

e Busqueda activa de empleo:

— Definicién y analisis del sector profesional

del titulo de Técnico Superior en Progra-

macién de la Produccién en Fabricacién

Mecanica.

- Andlisis de los diferentes puestos de trabajo
relacionados con el ambito profesional del
titulo. Competencias profesionales, condi-
ciones laborales y cualidades personales.

- Mercado laboral. Tasas de actividad, ocu-
pacion y paro.

Politicas de empleo.

— Anadlisis de los intereses, aptitudes y mo-

tivaciones personales para la carrera
profesional.

- Definicion del objetivo profesional individual.
Identificacién de itinerarios formativos re-
lacionados con el Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabrica-
cion Mecanica.

- Formacién profesional inicial.

- Formacién para el empleo.

— Valoracion de la importancia de la formacién

permanente en la trayectoria laboral y profe-
sional del Técnico Superior en Programacion
de la Produccién en Fabricacién Mecanica.

— El proceso de toma de decisiones.
— El proyecto profesional individual.
— Proceso de bisqueda de empleo en el sector

publico. Fuentes de informacion y formas de
acceso.

— Proceso de bulsqueda de empleo en pe-

quenas, medianas y grandes empresas del
sector. Técnicas e instrumentos de bisqueda
de empleo.

79



Fabricacién Mecéanica

- Métodos para encontrar trabajo. — Derechos y Deberes derivados de la relacién
- Andlisis de ofertas de empleo y de docu- laboral.
mentos relacionados con la bisqueda de — Modalidades de contrato de trabajo y me-
empleo. didas del fomento de la contratacién.
- Andlisis de los procesos de seleccion. — Beneficios para los trabajadores en las
- Aplicaciones informdticas. nuevas organizaciones. Flexibilidad, bene-
— Oportunidades de aprendizaje y empleo en ficios sociales entre otros.
Europa. — El Salario. Interpretacion de la estructura sa-
larial.
e Gestion del conflicto y equipos de trabajo: - Salario Minimo Interprofesional.
— Modificacién, suspensién y extincion del
— Concepto de equipo de trabajo. contrato de trabajo.
- Clasificacién de los equipos de trabajo. — Representacion de los trabajadores/as.
- Etapas en la evolucion de los equipos de - Representacion sindical y representacion
trabajo. unitaria.
- Tipos de metodologias para trabajar en - Competencias y garantias laborales.
equipo. - Negociacion colectiva.
- Aplicacién de técnicas para dinamizar — Andlisis de un convenio colectivo aplicable
equipos de trabajo. al dmbito profesional del Técnico Superior
- Técnicas de direccién de equipos. en Programacion de la Produccion en Fabri-
— Valoracion de las ventajas e inconvenientes cacion Mecanica.
del trabajo de equipo para la eficacia de la — Conflictos laborales.
organizacion. - Causas y medidas del conflicto colectivo.
— Equipos en la industria de fabricacién meca- La huelga y el cierre patronal.
nica segun las funciones que desempefan. - Procedimientos de resolucién de conflictos
— Equipos eficaces e ineficaces. laborales.
- Similitudes y diferencias.
- La motivacion y el liderazgo en los equipos e Seguridad social, empleo y desempleo:
eficaces.
— La participacion en el equipo de trabajo. — Estructura del Sistema de la Seguridad
- Diferentes roles dentro del equipo. social.
- La comunicacion dentro del equipo. — Determinacion de las principales obliga-
- Organizacion y desarrollo de una reunion. ciones de empresarios y trabajadores en
— Conflicto: caracteristicas, fuentes y etapas. materia de Seguridad Social. Afiliacién,
- Métodos para la resolucién o supresion del altas, bajas y cotizacion.
conflicto. — Estudio de las Prestaciones de la Seguridad
—El proceso de toma de decisiones en Social.
grupo. — Situaciones protegibles en la proteccion por
desempleo.

e Contrato de trabajo:
e Evaluacién de riesgos profesionales:
— El derecho del trabajo.

- Relaciones Laborales. —Valoracion de la relaciéon entre trabajo y
- Fuentes de la relacion laboral y principios salud.
de aplicacion. — Andlisis de factores de riesgo.
- Organismos que intervienen en las rela- —La evaluacién de riesgos en la empresa
ciones laborales. como elemento bdsico de la actividad pre-
— Andlisis de la relacién laboral individual. ventiva.



— Andlisis de riesgos ligados a las condiciones
de seguridad.

— Andlisis de riesgos ligados a las condiciones
ambientales.

— Analisis de riesgos ligados a las condiciones
ergonémicas y psico-sociales.

— Riesgos especificos en la industria de fabri-
cacion mecanica.

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

e Planificacion de la prevencion de riesgos
en la empresa:

— Derechos y deberes en materia de preven-
cién de riesgos laborales.

— Gestion de la prevencion en la empresa.

— Organismos publicos relacionados con la
prevencion de riesgos laborales.

— Planificaciéon de la prevencién en la em-
presa.

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

— Elaboracién de un plan de emergencia en
una “pyme”.

e Aplicacion de medidas de prevencion y
proteccién en la empresa:

— Determinacién de las medidas de preven-
cion y proteccion individual y colectiva.
— Protocolo de actuaciéon ante una situacién
de emergencia.

— Primeros auxilios.

Orientaciones pedagogicas:

Este médulo contiene la formacién necesaria
para que el alumnado pueda insertarse laboral-
mente y desarrollar su carrera profesional en el
sector de fabricacién mecanica.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar
los objetivos generales de este ciclo formativo que
se relacionan a continuacion:

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

Determinar posibles combinaciones de ac-
tuaciones de trabajo en equipo, valorando
con responsabilidad su incidencia en la
productividad para cumplir los objetivos de
produccion.

) ldentificar nuevas competencias analizando
los cambios tecnolégicos y organizativos,
determinando y planificando las actuaciones
necesarias para conseguirlas.

m) Reconocer sus derechos y deberes como

(6]

agente activo en la sociedad, analizando
el marco legal que regula las condiciones
sociales y laborales para participar como
ciudadano democratico.

) Valorar las actividades de trabajo en un pro-
ceso productivo, identificando su aportacion
al proceso global para conseguir los obje-
tivos de la produccion.

La formacion del médulo contribuye a al-

canzar las competencias profesionales, personales
y sociales de éste titulo que se relacionan a conti-
nuacion:

h

) Mantener los modelos de gestion y sistemas
de calidad, prevencién de riesgos laborales y
proteccién ambiental, supervisando y audi-
tando el cumplimiento de normas, procesos
e instrucciones y gestionando el registro do-
cumental.

Organizar, coordinar y potenciar el trabajo
en equipo de los miembros de su grupo, en
funcion de los requerimientos de los pro-
cesos productivos, motivando y ejerciendo
influencia positiva sobre los mismos.
Potenciar la innovacién, mejora y adap-
tacion de los miembros del equipo a los
cambios funcionales o tecnolégicos para
aumentar la competitividad.

k) Reconocer las competencias técnicas perso-

nales y sociales de su equipo planificando
las acciones de aprendizaje para adecuarlas
a las necesidades requeridas.

Las lineas de actuacién en el proceso ensefian-

za-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos
del médulo versaran sobre:

81



Fabricacién Mecéanica

82

— El manejo de las fuentes de informacién
sobre el sistema educativo y laboral, en es-
pecial en lo referente al sector de fabricacion
mecanica.

— La realizacién de pruebas de orientacion y
dindmicas sobre la propia personalidad vy el
desarrollo de las habilidades sociales.

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

— Identificacién de la normativa laboral que afecta
a los trabajadores del sector, manejo de los
contratos mas comdnmente utilizados, lectura
comprensiva de los convenios colectivos 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 actividades desa-
rrolladas en el sector productivo. Asimismo,
dicho andlisis concretara la definiciéon de
un plan de prevencion para la empresa, asi
como las medidas necesarias que deban
adoptarse para su implementacion.

— La elaboracién del Proyecto profesional in-
dividual, como recurso metodolégico en el
aula, utilizando el mismo como hilo con-
ductor para la concrecion practica de los
contenidos del médulo.

— La utilizacién de aplicaciones informaticas y
nuevas tecnologias en el aula.

Estas lineas de actuacién deben fundamen-
tarse desde el enfoque de “aprender-haciendo”, a
través del disefio de actividades que proporcionen
al alumnado un conocimiento real de las oportuni-
dades de empleo y de las relaciones laborales que
se producen en su ambito profesional.

Empresa e iniciativa emprendedora.
Equivalencia en créditos ECTS: 4
Codigo: 0169

Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

a

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

Criterios de evaluacion:

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

) Se ha analizado el concepto de cultura em-
prendedora y su importancia como fuente
de creacién de empleo y bienestar social.

) Se ha valorado la importancia de la inicia-
tiva individual, la creatividad, la formacién
y la colaboraciéon como requisitos indis-
pensables para tener éxito en la actividad
emprendedora.

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

) Se ha analizado el desarrollo de la actividad
emprendedora de un empresario que se
inicie en el sector de la fabricacion meca-
nica.

Se ha analizado el concepto de riesgo como
elemento inevitable de toda actividad em-
prendedora.

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

) Se ha descrito la estrategia empresarial
relacionandola con los objetivos de la em-
presa.

Se ha definido una determinada idea de
negocio del ambito de la fabricacién meca-
nica, que servird de punto de partida para la
elaboracion de un plan de empresa.

Se han analizado otras formas de emprender
€como asociacionismo, cooperativismo, par-
ticipacion, autoempleo.

) Se ha elegido la forma de emprender mas
adecuada a sus intereses y motivaciones
para poner en practica un proyecto de si-
mulacién empresarial en el aula y se han
definido los objetivos y estrategias a se-
guir.



)

a

b

Se han realizado las valoraciones necesarias
para definir el producto y/o servicio que se
va a ofrecer dentro del proyecto de simula-
cién empresarial.

Define la oportunidad de creacion de una
pequeia empresa, valorando el impacto
sobre el entorno de actuacion e incorpo-
rando valores éticos.

Criterios de evaluacion:

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

) Se han identificado los principales compo-
nentes del entorno general que rodea a la
empresa; en especial, el entorno econémico,
social, demogréfico y cultural.

) Se ha analizado la influencia en la acti-
vidad empresarial de las relaciones con los
clientes, con los proveedores y con la com-
petencia como principales integrantes del
entorno especifico.

) Se han identificado los elementos del entorno
de una “pyme” de fabricacién mecanica.

) Se han analizado los conceptos de cultura

empresarial e imagen corporativa, y su rela-
cion con los objetivos empresariales.
Se ha analizado el fenémeno de la res-
ponsabilidad social de las empresas y su
importancia como un elemento de la estra-
tegia empresarial.

) 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
beneficios sociales que producen.

) Se han identificado, en empresas de fabri-
cacion mecdnica, practicas que incorporan
valores éticos y sociales.

Se ha llevado a cabo un estudio de viabi-
lidad econémica y financiera de una “pyme”
de fabricacién mecanica.

Se ha analizado el entorno, se han incor-
porado valores éticos y se ha estudiado la
viabilidad inicial del proyecto de simulacién
empresarial de aula.

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

k

a

b

) Se ha realizado un estudio de los recursos
financieros y econémicos necesarios para el
desarrollo del proyecto de simulacién em-
presarial de aula.

Realiza las actividades para la constitucién y
puesta en marcha de una empresa, seleccio-
nando la forma juridica e identificando las
obligaciones legales asociadas.

Criterios de evaluacion:

) Se han analizado las diferentes formas juri-
dicas de la empresa.

) Se ha especificado el grado de responsabi-
lidad legal de los propietarios de la empresa
en funcién de la forma juridica elegida.

) Se ha diferenciado el tratamiento fiscal esta-
blecido para las diferentes formas juridicas
de la empresa.

) Se han analizado los trdmites exigidos por la
legislacion vigente para la constitucion de
una “pyme”.

) Se ha realizado una bdsqueda exhaustiva

de las diferentes ayudas para la creacion de
empresas de fabricacién mecdnica en la lo-
calidad de referencia.
Se ha incluido en el plan de empresa todo lo re-
lativo a la eleccion de la forma juridica, estudio
de viabilidad econémico-financiera, tramites
administrativos, ayudas y subvenciones.

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

) Se han realizado los trdmites necesarios

para la creacion y puesta en marcha de una
empresa, asi como la organizacion y pla-
nificacion de funciones vy tareas dentro del
proyecto de simulacién empresarial.
Se ha desarrollado el plan de produccion de
la empresa u organizacién simulada y se ha
definido la politica comercial a desarrollar a
lo largo del curso.

Realiza actividades de gestién administrativa y
financiera basica de una “pyme”, identificando
las principales obligaciones contables y fiscales
y cumplimentando la documentacion.
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Criterios de evaluacion:

a) Se han diferenciado las distintas fuentes de

financiacién de una “pyme” u organiza-
cion.

b) Se han analizado los conceptos bésicos de

contabilidad, asi como las técnicas de re-
gistro de la informacion contable.

c) Se han descrito las técnicas basicas de ana-

lisis de la informacién contable, en especial
en lo referente a la solvencia, liquidez y ren-
tabilidad de la empresa.

d) Se han definido las obligaciones fiscales de

una empresa de fabricaciéon mecanica.

e) Se han diferenciado los tipos de impuestos

en el calendario fiscal.

Se ha cumplimentado la documentacién
bdsica de caracter comercial y contable (fac-
turas, albaranes, notas de pedido, letras de
cambio, cheques y otros) para una “pyme”
de fabricacién mecanica, y se han descrito
los circuitos que dicha documentacién re-
corre en la empresa.

g) Se haincluido la anterior documentacién en

el plan de empresa.

h) Se han desarrollado las actividades de co-

mercializacion, gestiéon y administracion
dentro del proyecto de simulacién empresa-
rial de aula.

Se han valorado los resultados econémicos y
sociales del proyecto de simulacién empre-
sarial.

Duracién: 84 horas.

Contenidos basicos:

* Iniciativa emprendedora:

— Innovacién y desarrollo econémico. Principales

caracteristicas de la innovacién en la actividad
de fabricacién mecanica (materiales, tecno-
logia, organizacién de la produccion, etc.).

— Factores claves de los emprendedores. Inicia-

tiva, creatividad y formacion.

—La actuacién de los emprendedores como

empleados de una pyme de fabricacion me-
canica.

—La actuacién de los emprendedores como

empresarios en el sector de la fabricacién me-
canica.

— El empresario. Requisitos para el ejercicio de

la actividad empresarial.

— Otras formas de emprender. Las asociaciones

y las cooperativas.

— Plan de empresa. La idea de negocio en el am-

bito de la fabricacién mecanica.
- Objetivos de la empresa u organizacion.
- Estrategia empresarial.

— Proyecto de simulacién empresarial en el

aula.
Eleccion de la forma de emprender y de la
idea o actividad a desarrollar a lo largo del
curso.
Eleccion del producto y/o servicio para la
empresa u organizacion simulada.
Definicion de objetivos y estrategia a seguir
en la empresa u organizacién simulada.

La empresa y su entorno:

— Funciones bésicas de la empresa.
— La empresa como sistema.
— Andlisis del entorno general de una “pyme”

de fabricacion mecanica.

— Andlisis del entorno especifico de una

“pyme” de fabricaciéon mecanica.

— Relaciones de una “pyme” de fabricacién

mecanica con su entorno.

— Cultura empresarial. Imagen e identidad cor-

porativa.

—Relaciones de una “pyme” de fabrica-

cién mecanica con el conjunto de la

sociedad.

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

— Estudio inicial de viabilidad econémica

y financiera de una “pyme” u organiza-
cion.

— Proyecto de simulaciéon empresarial en el

aula.

- Andlisis del entorno de nuestra empresa u
organizacion simulada, estudio de la via-
bilidad inicial e incorporacién de valores
éticos.



Determinacion de los recursos econémicos
y financieros necesarios para el desarrollo
de la actividad en la empresa u organiza-
cién simulada.

Creacion y puesta en marcha de una empresa:

— Tipos de empresa y organizaciones.
— Eleccion de la forma juridica. Exigencia

legal, responsabilidad patrimonial y legal,
numero de socios, capital, la fiscalidad en
las empresas y otros.

— Viabilidad econémica y viabilidad financiera

de una “pyme” de fabricacién mecdénica.
Subvenciones y ayudas de las distintas ad-
ministraciones.

— Tramites administrativos para la constitucion

de una empresa.

—Plan de empresa. Eleccion de la forma ju-

ridica, estudio de viabilidad econémica y
financiera, trdmites administrativos y gestion
de ayudas y subvenciones.

— Proyecto de simulacion empresarial en el

aula.
- Constitucién y puesta en marcha de una

empresa u organizacion simulada.
Desarrollo del plan de producciéon de la
empresa u organizacion simulada.
Definicion de la politica comercial de la
empresa u organizacion simulada.

- Organizacion, planificacién y reparto de

funciones y tareas en el ambito de la em-
presa u organizacion simulada.

Funcién administrativa:

— Concepto de contabilidad y nociones

basicas.

— Andlisis de la informacién contable.
— Obligaciones fiscales de las empresas.
— Gestion administrativa de una empresa de

fabricaciéon mecanica. Documentos rela-
cionados con la compraventa. Documentos
relacionados con el cobro y pago.

— Proyecto de simulacion empresarial en el

aula.

Comercializacion del producto y/o servicio
de la empresa u organizacién simulada.

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en

Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

- Gestion financiera y contable de la empresa
u organizacién simulada.
Evaluacion de resultados de la empresa u
organizacion simulada.

Orientaciones pedagdgicas:

Este médulo profesional contiene la formacién
necesaria para desarrollar la propia iniciativa en
el ambito empresarial, tanto hacia el autoempleo
como hacia la asuncién de responsabilidades y
funciones en el empleo por cuenta ajena y el fo-
mento de la participacion en la vida social, cultural
y econémica, con una actitud solidaria, critica y
responsable.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar
los objetivos generales de este ciclo formativo que
se relacionan a continuacion:

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

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

La formacion del médulo contribuye a alcanzar
las competencias profesionales, personales y sociales
de éste titulo que se relacionan a continuacion:

[) Crear y gestionar una pequefa empresa,
realizando un estudio de viabilidad de pro-
ductos, de planificacién de la produccién y
de comercializacion.

m) Participar de forma activa en la vida eco-
némica, social y cultural, con una actitud
critica y de responsabilidad.

Las lineas de actuacién en el proceso ensenan-
za-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos
del médulo versaran sobre:

— Manejo de las fuentes de informacion sobre
el sector de la fabricacion mecanica.
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—La realizacion de casos y dindmicas de
grupo que permitan comprender y valorar
las actitudes de los emprendedores y ajustar
la necesidad de los mismos al sector de fa-
bricacién mecanica relacionado con los
procesos de fabricacion.

— La utilizacién de programas de gestion ad-
ministrativa para “pymes” del sector.

— La participacién en proyectos de simulacion
empresarial en el aula que reproduzcan si-
tuaciones y tareas similares a las realizadas
habitualmente en empresas u organizaciones.

— La utilizacién de aplicaciones informaticas y
nuevas tecnologias en el aula.

— Larealizacion de un proyecto de plan de empresa
relacionada con la actividad de fabricacion y que
incluya todas las facetas de puesta en marcha
de un negocio: viabilidad, organizacién de la
produccion vy los recursos humanos, accion co-
mercial, control administrativo y financiero, asi
como justificacién de su responsabilidad social.

Estas lineas de actuacion deben fundamen-
tarse desde el enfoque de “aprender-haciendo”, a
través del disefio de actividades que proporcionen
al alumnado un conocimiento real de las oportuni-
dades de empleo y de las relaciones laborales que
se producen en su ambito profesional.

Asi mismo, se recomienda la utilizaciéon, como
recurso metodolégico en el aula, de los materiales
educativos de los distintos programas de fomento
de la cultura emprendedora, elaborados por la Junta
de Andaluciay la participacion activa en concursos
y proyectos de emprendedores con objeto de fo-
mentar la iniciativa emprendedora.

Formacion en centros de trabajo.
Equivalencia en créditos ECTS: 22
Codigo: 0170

Resultados de aprendizaje y Criterios de
evaluacion.

1. Identifica la estructura y organizacion de la

empresa, relaciondndola con la produccion y
comercializacion de los productos que fabrica.

a

b

a

Criterios de evaluacion:

) Se han identificado la estructura organiza-
tiva de la empresa y las funciones de cada
area de la misma.

) Se han identificado los elementos que
constituyen la red logistica de la empresa;
proveedores, clientes, sistemas de produc-
cién, almacenaje, y otros.

) Se han identificado los procedimientos de
trabajo en el desarrollo del proceso produc-
tivo.

) Se han relacionado las competencias de los
recursos humanos con el desarrollo de la ac-
tividad productiva.

) Se ha interpretado la importancia de cada

elemento de la red en el desarrollo de la ac-
tividad de la empresa.
Se han relacionado caracteristicas del mer-
cado, tipo de clientes y proveedores y su
posible influencia en el desarrollo de la ac-
tividad empresarial.

) Se han identificado los canales de comercia-
lizacion mas frecuentes en esta actividad.

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

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

Criterios de evaluacion:

) Se han reconocido vy justificado:

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

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

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



b)

Los requerimientos actitudinales referidas a

la calidad en la actividad profesional.

Las actitudes relacionales con el propio

equipo de trabajo y con las jerarquicas es-

tablecidas en la empresa.

Las actitudes relacionadas con la documen-

tacion de las actividades realizadas en el

ambito laboral.

Las necesidades formativas para la insercion

y reinsercion laboral en el dmbito cientifico

y técnico del buen hacer del profesional.
Se han identificado las normas de prevencién
de riesgos laborales que hay que aplicar en acti-
vidad profesional y los aspectos fundamentales
de la Ley de Prevencion de riesgos laborales.
Se han aplicado los equipos de proteccién
individual segin los riesgos de la actividad
profesional y las normas de la empresa.
Se ha mantenido una actitud clara de respeto
al medio ambiente en las actividades desa-
rrolladas y aplicado las normas internas y
externas vinculadas a la misma.
Se ha mantenido organizada, limpia y libre de
obstaculos el puesto de trabajo o el area co-
rrespondiente al desarrollo de la actividad.
Se han interpretado y cumplido las instruc-
ciones recibidas, responsabilizindose del
trabajo asignado.
Se ha establecido una comunicacion y rela-
cién eficaz con la persona responsable en
cada situacion y miembros de su equipo,
manteniendo un trato fluido y correcto.
Se ha coordinado con el resto del equipo,
informando de cualquier cambio, necesidad
relevante o imprevisto que se presente.
Se ha valorado la importancia de su actividad y
la adaptacion a los cambios de tareas asignados
en el desarrollo de los procesos productivos de la
empresa, integrandose en las nuevas funciones.
Se ha comprometido responsablemente en la
aplicacion de las normas y procedimientos
en el desarrollo de cualquier actividad o
tarea.

Determina procesos de mecanizado
estableciendo la secuencia y variables del
proceso a partir de los requerimientos del
producto a fabricar.

Médulos profesionales del titulo de Técnico Superior en
Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado las principales etapas de fabri-

b

a

cacion, describiendo las secuencias de trabajo.

) Se ha descompuesto el proceso de mecani-
zado en las fases y operaciones necesarias.

) Se ha especificado, para cada fase y opera-
cién de mecanizado, los medios de trabajo,
utillajes, herramientas, Gtiles de medida y
comprobacién, asi como los parametros de
mecanizado.

) Se ha determinado las dimensiones y estado
(laminado, forjado, fundido, recocido, tem-
plado, entre otros) del material en bruto.

) Se han calculado los tiempos de cada opera-
cién y el tiempo unitario, como factor para
la estimacion de los costes de produccion.
Se han determinado la produccién por
unidad de tiempo para satisfacer la demanda
en el plazo previsto.

) Se ha determinado el flujo de materiales en
el proceso productivo.

) Se han determinado los medios de trans-
porte internos y externos asi como la ruta
que deben seguir.

Se ha identificado la normativa de preven-
cion de riesgos que hay que observar.

Prepara y pone a punto las mdquinas,
equipos, utillajes y herramientas que in-
tervienen en el proceso de fabricacion vy
montaje aplicando las técnicas y procedi-
mientos requeridos.

Criterios de evaluacion:
) Se ha comprobado el funcionamiento en

vacio de los diversos subconjuntos, circuitos
y dispositivos auxiliares.

b) Se han regulado los mecanismos, dis-

C

d

e

positivos, presiones y caudales de las
maquinas.

) Se han elaborado o adaptado programas de
CNC.

) Se han programado o adaptado programas
de robots y manipuladores utilizando PLCs.

) Se ha realizado la simulacién grafica o en
vacio de los programas.
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Se han realizado las correcciones o ajustes
de los programas para corregir las des-
viaciones en la produccién y calidad del
producto.

Se han seleccionado las herramientas y uti-
llajes en funcion de las caracteristicas de
cada operacion.

Se ha comprobado la geometria de corte
y dimensiones de referencia de las herra-
mientas.

Se han montado, alineado y regulado las he-
rramientas, Utiles y accesorios necesarios.
Se ha realizado la toma de referencias de
acuerdo con las especificaciones del pro-
ceso.

Se han introducido los parametros del pro-
ceso de mecanizado en la maquina.

Se ha montado la pieza sobre el utillaje
centrandola y alinedndola con la precision
exigida y aplicando la normativa de segu-

ridad.

m) Se ha mantenido el area de trabajo con el

grado apropiado de orden y limpieza.

Mide dimensiones y verifica caracteristicas
de las piezas fabricadas siguiendo las instruc-
ciones establecidas en el plan de control.

Criterios de evaluacion:

a)

Se han determinado los instrumentos y la
técnica de control en funcién de los para-
metros a verificar.

Se ha comprobado que los instrumentos de
verificacién estan calibrados.

Se han verificado los productos segiin proce-
dimientos establecidos en las normas.

Se han relacionado los defectos de las piezas
con las causas que los provocan.

Se han confeccionado los graficos de control
del proceso, utilizando la informacién sumi-
nistrada por las mediciones efectuadas.

Se han interpretado los graficos de control,
identificando las incidencias, tendencias,
puntos fuera de control, entre otros.

Se han aplicado las normas de Prevencién de
riesgos laborales y Proteccion Ambiental.

Duracién: 370 horas.

Este médulo profesional contribuye a completar
las competencias de este titulo y los objetivos gene-
rales del ciclo, tanto aquellos que se han alcanzado
en el centro educativo, como los que son dificiles
de conseguir en el mismo.



5. Distribucion horaria semanal

6. Orientaciones para elegir un itinerario
en la modalidad de oferta parcial
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5. Distribucién horaria semanal

PRIMER CURSO SEGUNDO CURSO

DLILE OO HORAS ~ HORAS  HORAS  HORAS

TOTALES SEMANALES TOTALES SEMANALES

0002. ﬁACez)canizado por control numé- 192 6

0007. Interpretacion gréfica. 96 3

0160. Definicion de procesos de mecani- 256 3
zado, conformado y montaje.

0161. Fabricacion asistida por ordenador 63 3
(CAM).

0162. Programacion de sistemas automa- 126 6
ticos de fabricacién mecanica.

0163. Programacion de la produccién. 84 4

0164. E{gﬁjuon de procesos de fabrica- 320 10

0165. Gestion de la calidad, prevencion

de riesgos laborales y proteccion 105 5

ambiental.
0166. Verificacion de productos. 105 5
0167. Proyecto de fabricacién de pro-

d < 40

uctos mecanicos.

0168. Formacion y orientacion laboral. 96 3
0169. Empresa e iniciativa emprende-

dora. 84 4
0170. Formacién en centros de trabajo. 370
Horas de libre configuracion. 63 3

TOTALES 960 30 1040 30




Orientaciones para elegir un itinerario en la modalidad de oferta parcial

6. Orientaciones para elegir un itinerario en la
modalidad de oferta parcial

MODULOS PROFESIONALES CON

FORMACION BASICA O SOPORTE A SO (O

0002. Mecanizado por control numérico. 0161. Fg}?lr\i/\(;acion asistida por ordenador

MODULOS PROFESIONALES CON FORMACION COMPLEMENTARIA

. Interpretacion gréfica.
0160. Definicién de procesos de mecanizado conformado y montaje.
0164. Ejecucion de procesos de fabricacion.

MODULOS PROFESIONALES CON FORMACION TRANSVERSAL

. Gestion de la calidad, prevencién de riesgos laborales y proteccién ambiental.
0166. Verificacion de productos.

0168. Formacion y orientacion laboral.
0169. Empresa e iniciativa emprendedora.
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Espacios y equipamientos minimos

7. Espacios y equipamientos minimos

Espacios:

SUPERFICIE m?2
30 ALUMNOS

SUPERFICIE m?
20 ALUMNOS

ESPACIO FORMATIVO

Aula polivalente

Laboratorio de ensayos 60 60
Taller de automatismos 90 60
Aula-taller CNC 90 60
Taller de mecanizado 300 240

Taller de mecanizados especiales

Equipamientos:

ESPACIO FORMATIVO EQUIPAMIENTO

— PCs instalados en red, proyector, pantalla e Internet.

—  Software CAD.

— Software de organizacién y control de la produccion.

— Software de gestion de logistica y almacenamiento.

— Software de gestion de mantenimiento.

— Software de gestion documental de la planificacién y con-
trol de la produccion.

— Impresora Laser A3.

Aula polivalente

— Equipo de medida y verificacion.

— Equipo para ensayos por liquidos penetrantes.
— Equipo para ensayos por ultrasonidos.

— Equipo para ensayos por particulas magnéticas.
— Mdquina universal de ensayos.

— Péndulo Charpy.

Laboratorio de ensayos | — Lupa binocular.

— Cortadora metalografica.

— Equipo de preparacién de probetas.

— Microscopio metalografico.

— Horno de tratamientos.

—  Durémetro.

— Rugosimetro.

— PCs instalados en red, caién de proyeccién e Internet.
— Software de simulacién de la automatizacion.

— Software de simulacion de sistemas SCADA.

— Entrenadores de electroneumatica.

— Entrenadores de electrohidraulica.

— Robots.

Taller de automatismos




Espacios y equipamientos minimos

ESPACIO FORMATIVO

Taller de automatismos

EQUIPAMIENTO

Compresor e instalacion de aire comprimido.
Recursos para la gestion ambiental de residuos.
Manipuladores.

Transportadores.

PLCs.

Aula-taller de CNC

PCs instalados en red.

Software de simulacién CNC.

Software CAD-CAM.

Torno de control numérico.

Centro de mecanizado de control numérico.
Equipo de prereglaje de herramientas.

Taller de mecanizado

Taladradoras.

Taladradora de columna.

Punteadora.

Tornos paralelos convencionales.

Fresadoras universales.

Sierra de cinta.

Electroesmeriladora.

Compresor e instalacion de aire comprimido.
Recursos para la gestion ambiental de residuos.

Taller de mecanizados
especiales

Maquinas de electroerosion de penetracion.
Maquinas de electroerosion de corte por hilo.
Afiladora.

Plegadora.

Guillotina.

Cizalladora.

Punzonadora.

Curvadora.

Prensa.

Rectificadora cilindrica universal.
Rectificadora de superficies planas.
Compresor e instalacion de aire comprimido.
Recursos para la gestion ambiental de residuos.
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8. Profesorado

8.1. Especialidades del profesorado con atribucién docente en los médulos profesionales del Ciclo
Formativo de Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica.

ESPECIALIDAD DEL

MODULO PROFESIONAL PROEESORADO

CUERPO

— Mecanizado vy

0002.

Mecanizado por
control numérico.

mantenimiento de
maquinas.

— Profesor Técnico de Formacion

Profesional.

0007.

Interpretacion gra-
fica.

Organizacion vy
proyectos de fabri-
cacion mecanica.

Profesor de Ensenanza Secundaria.
Catedratico de Ensefianza Secun-
daria.

0160.

Definicidon de
procesos de meca-
nizado, conformado
y montaje.

Organizacién vy
proyectos de fabri-
cacién mecanica.

Profesor de Ensenanza Secundaria.
Catedratico de Ensefianza Secun-
daria.

0161.

Fabricacion asis-
tida por ordenador
(CAM).

Mecanizado vy
mantenimiento de
maquinas.

Profesor Técnico de Formacion
Profesional.

0162.

Programacion de
sistemas automa-
ticos de fabricacion
mecanica.

Mecanizado vy
mantenimiento de
maquinas.

Profesor Técnico de Formacion
Profesional.

0163.

Programacion de la
produccion.

Organizacién vy
proyectos de fabri-
cacion mecanica.

Profesor de Ensenanza Secundaria.
Catedratico de Ensefianza Secun-
daria.

0164.

Ejecucidn de
procesos de fabri-
cacion.

Mecanizado vy
mantenimiento de
maquinas.

Profesor Técnico de Formacion
Profesional.

0165.

Gestion de la ca-
lidad, prevencién
de riesgos laborales

protecciéon am-
Eiental.

Organizaciéon vy
proyectos de fabri-
cacion mecanica.

Profesor de Ensefianza Secundaria.
Catedratico de Ensefianza Secun-
daria.

0166.

Verificacion de pro-
ductos.

Organizaciéon vy
proyectos de fabri-
cacién mecanica.

Profesor de Ensefianza Secundaria.
Catedratico de Ensefianza Secun-
daria.




Profesorado

MODULO PROFESIONAL

0167. Proyecto de fabrica-
cion de productos
mecanicos.

ESPECIALIDAD DEL
PROFESORADO

Organizacion y pro-
yectos de fabricacion
mecanica.

CUERPO

Profesor de Ensenanza Secun-
daria.

Catedratico de Ensefanza Se-
cundaria.

0168. Formacioén y orien-
tacion laboral.

Formacioén y orienta-
cién laboral.

Profesor de Ensenanza Secun-
daria.

Catedratico de Ensefanza Se-
cundaria.

0169. Empresa e iniciativa
emprendedora.

Formacioén y orienta-
cion laboral.

8.2. Titulaciones equivalentes a efectos de docencia.

CUERPOS

Catedraticos de Ense-
fnanza Secundaria.

Profesores de Ensenanza
Secundaria.
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ESPECIALIDADES

Formacién y orientacion
laboral.

Profesor de Ensefnanza Secun-
daria.

Catedratico de Ensefanza Se-
cundaria.

TITULACIONES

Diplomado en Ciencias Em-
presariales.

Diplomado en Relaciones La-
borales.

Diplomado en Trabajo Social.
Di|cl>lomado en Educacion So-
cial.

Diplomado en Gestién y Admi-
nistracion Puablica.

Organizacién y pro-
yectos de fabricacion
mecanica.

Ingeniero Técnico Industrial,
en todas sus especialidades.
Ingeniero Técnico de Minas,
en todas sus especialidades.
Ingeniero Técnico en Disefio
Industrial.

Ingeniero Técnico Aerondutico,
especialidad en Aeronaves,
especialidad en Equipos y Ma-
teriales Aeroespaciales.
Ingeniero Técnico Naval en
todas sus especialidades.




Profesorado

CUERPOS ESPECIALIDADES TITULACIONES

— Ingeniero Técnico Agricola,
especialidad en Explotaciones
Agropecuarias, especialidad
en Industrias Agrarias y Ali-
mentarias, especialidad en
Mecanizacién y Construc-
ciones Rurales.

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

— Diplomado en Maquinas Na-
vales.

Catedraticos de Ense-
flanza Secundaria. - Organizacién y pro-
yectos de fabricacion
Profesores de Ensenanza mecanica.

Secundaria.

— Organizaciéon y pro-
yectos de fabricacién
mecanica.

Profesores Técnicos de

— Técnico Superior en Produc-
Formacién Profesional.

cién por Mecanizado.

8.3. Titulaciones requeridas para la imparticion de los médulos profesionales que conforman el titulo
para los centros de titularidad privada, de otras Administraciones distintas a la educativa y orien-
taciones para la Administracion Publica.

MODULOS PROFESIONALES TITULACIONES

Mecanizado por control numé- Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
rico. rado correspondiente u otros titulos equiva-
0161. Fabricacion asistida por orde- entes.
nador (CAM). — Diplomado, Ingeniero Técnico o Arquitecto
0162. Programacion de sistemas automa- Técnico o el titulo de grado correspondiente u
ticos de fabricacion mecanica. otros titulos equivalentes.
0164. Ejecucion de procesos de fabrica- Técnico Superior en Producciéon por Mecani-
cioén. zado.
0007. Interpretacion gréfica.
0160. Definicién de procesos de meca-
nizado, conformado y montaje.
8} gg Ergsgtirg;ngg'gncgﬁéaagm?:v%crﬁ%n Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
" de riesgos laborales gl%roteccic’)n rado correspondiente u otros titulos equiva-
ambiental. S?;Ie;hado Ingeniero Técnico o Arquitecto
0166. Verificacién de productos. Técnico o el titulo de grado correspondiente u
0167. Proyecto de fabricacion de pro- p .
ductos mecanicos otros titulos equivalentes.
0168. Formacion y orientacién laboral.
0169. Empresa e iniciativa emprende-
dora.
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9. Médulos profesionales del

Ciclo Formativo de Programacion
de la Produccion en Fabricacion
Mecanica que pueden ser ofertados
en la modalidad a distancia

10. Convalidaciones entre moédulos
profesionales establecidos en el

titulo de Técnico Superior en
Produccion por mecanizado, al

amparo de la Ley Organica 1/1990

y los establecidos en el titulo de
Técnico Superior en Programacion de la
Produccion en Fabricacion Mecanica al
amparo de la Ley Organica 2/2006







Médulos profesionales del Ciclo Formativo de Programacién de la
Produccion en Fabricacién Mecanica que pueden ser ofertados en la modalidad a distancia

9. Mobdulos profesionales del Ciclo Formativo de
Programacion de la Produccion en Fabricacion
Mecanica que pueden ser ofertados en la modalidad
a distancia

MODULOS PROFESIONALES QUE PUEDEN SER OFERTADOS EN LA MODALIDAD A
DISTANCIA

. Interpretacion grafica.
0160. Definicién de procesos de mecanizado conformado y montaje.

0163. Programacion de la produccion.

0165. Gestion de la calidad, prevencion de riesgos laborales y proteccién ambiental.
0167. Proyecto de fabricacion de productos mecanicos.

0168. Formacion y orientacion laboral.

0169. Empresa e iniciativa emprendedora.

MODULOS PROFESIONALES QUE PUEDEN SER OFERTADOS EN LA MODALIDAD A
DISTANCIA Y REQUIEREN ACTIVIDADES DE CARACTER PRESENCIAL

0002. Mecanizado por control numérico.
0161. Fabricacién asistida por ordenador (CAM).

0162. Programacién de sistemas automaticos en fabricacién mecanica.
0166. Verificacion de productos.
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Convalidaciones entre mddulos profesionales establecidos en el titulo de
Técnico Superior en Programacién de la Produccién en Fabricacién Mecanica
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10. Convalidaciones entre médulos profesionales esta-
blecidos en el titulo de Técnico Superior en Produc-
cion por mecanizado, al amparo de la Ley Organica
1/1990 y los establecidos en el titulo de Técnico Su-
perior en Programacion de la Produccion en Fabrica-
cion Mecanica al amparo de la Ley Organica 2/2006

Para la convalidacién entre médulos profesionales de diferentes titulos de formacién profesio-
nal y con la finalidad de facilitar al alumnado la consecucién de las ensefianzas del ciclo formativo en
el que esta matriculado sin necesidad de repetir aprendizajes ya adquiridos con anterioridad, se estara
a lo establecido en la Orden ECD/2159/2014, de 7 de noviembre, por la que se establecen convalida-
ciones entre médulos profesionales de formacion profesional del Sistema Educativo Espanol y medidas
para su aplicacion y se modifica la Orden de 20 de diciembre de 2001, por la que se determinan con-
validaciones de estudios de formacion profesional especifica derivada de la Ley Orgéanica 1/1990, de
3 de octubre, de Ordenacién General del Sistema Educativo.



11. Correspondencia de las unidades

de competencia acreditadas de acuerdo
a lo establecido en el articulo 8 de la
Ley Organica 5/2002, de 19 de junio,
con los moédulos profesionales

para su convalidacion

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







Correspondencia de las unidades de competencia acreditadas

11. Correspondencia de las unidades de competencia
acreditadas de acuerdo a lo establecido en el articulo

8 de la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, con
los médulos profesionales para su convalidacion

MODULOS PROFESIONALES

UNIDADES DE COMPETENCIA ACREDITADAS

CONVALIDABLES

. - . . 0160. Definicion de procesos de
UC0593_3: ggﬁnrlr:gggiisaos de mecanizado en fabrica- mecanizado, conformado y
: montaje.
o . 0160. Definicion de procesos de
UC0594_3: I(I:)iggnrlnre%rggiecs;)s de conformado en fabrica- mecanizado, conformado y
: montaje.
) . ) . 0160. Definicién de procesos de
UC0595_3: r[?]zlggarigocesos de montaje en fabricacién mecanizado, conformado y
: montaje.
UCO0596_3: Programar el control numérico compute- 0002. mgrcieéglzado por Control Nu-
rizado (CNC) en maquinas o sistemas de S, _
. o 0161. Fabricacion asistida por orde-
mecanizado y conformado mecénico. nador (CAM).
. . . . 0162. Programacién de sistemas
UC0591_3: E;(é%é?]mnilgcsgs;iegas automatizados en fabri- automaticos de fabricacion
: mecdanica.
UCO0592_3: Supervisar la produccion en fabricacién 0164. Ejecucion de procesos de fa-
mecanica. bricacion.
UC1267_3: Programar y controlar la produccioén en fa-
bricacion mecénica. 0163. Programacion de la produc-
UC1268_3: Aprovisionar los procesos productivos de cion.
fabricacién mecanica.
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Correspondencia de los médulos profesionales con las unidades de competencia para su acreditacion

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

MOBULEOS FROFESIONAEES UNIDADES DE COMPETENCIA ACREDITABLES

SUPERADOS

mecanizado, conformado vy
montaje.

UC0595_3:

P UCO0593_3: Definir procesos de mecanizado en fabri-

0007. Interpretacion grafica. cacién mecanica.
o UC0594_3: Definir procesos de conformado en fabri-

0160. Definicién de procesos de CaCion MeCAmica.

Definir procesos de montaje en fabrica-
cién mecanica.

0002.
0161.

Mecanizado por Control Nu-
meérico.

Fabricacion asistida por orde-
nador (CAM).

UC0596_3:

Programar el control numérico compute-
rizado (CNC) en maquinas o sistemas de
mecanizado y conformado mecanico.

0162.

Programacion de sistemas
automaticos de fabricacion me-
canica.

UC0591_3:

Programar sistemas automatizados en fa-
bricacién mecanica.

0164.

Ejecucién de procesos de fabri-
cacion.

UC0592_3:

Supervisar la produccién en fabricacién
mecanica.
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0163.

Programacién de la produc-
cion.

UC1267_3:
UC1268_3:

Programar y controlar la produccion en
fabricacion mecanica.
Aprovisionar los procesos productivos de
fabricacion mecanica.
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Titulaciones equivalentes

13. Titulaciones equivalentes

1. De acuerdo con lo establecido en la disposicién adicional trigésimo primera de la Ley Organica
2/2006, de Educacion, los titulos de Técnico Especialista de la Ley 14/1970, de 4 de agosto, General de
Educacién y Financiamiento de la Reforma Educativa, que a continuacion se relacionan, tendran los mismos
efectos profesionales y académicos que el titulo de Técnico Superior en Programacion de la Produccién en
Fabricacion Mecanica establecido en el Real Decreto 1687/2007, de 14 de diciembre.

Montaje y Construccién de Maquinaria (Metal).
Micromecanica de Maquinas Herramientas (Metal).
Micromecanica de Instrumentos (Metal).
Instrumentista en Sistemas de Medida (Metal).
Utillajes y Montajes Mecénicos (Metal).
Mecanico de Armas (Metal).

Fabricacion Mecanica (Metal).
Maquinas-Herramientas (Metal).

Matriceria y Moldes (Metal).

Control de Calidad (Metal).

Micromecanica y Relojeria (Metal).

2. El titulo de Técnico Superior en Produccién por mecanizado, establecido por el Real Decreto
2417/1994 de, 16 de diciembre, tendrd los mismos efectos profesionales y académicos que el titulo de Téc-
nico Superior en Programacion de la Produccién en Fabricacion Mecanica establecido en el Real Decreto
1687/2007, de 14 de diciembre.

3. La formacién establecida en el Real Decreto 1687/2007, de 14 de diciembre, en el médulo profesional
de Formacion y orientacion laboral capacita para llevar a cabo responsabilidades profesionales equivalentes
a las que precisan las actividades de nivel basico en prevencién de riesgos laborales establecidas en el Real
Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se aprueba el Reglamento de los Servicios de Prevencion,
siempre que tenga, al menos, 45 horas lectivas.
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Acceso a otros estudios
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14. Acceso a otros estudios

1. El titulo de Técnico Superior en Programacién de la Produccién en Fabricacién Mecdnica permite
el acceso directo para cursar cualquier otro ciclo formativo de grado superior, en las condiciones de ac-
ceso que se establezcan.

2. El titulo de Técnico Superior en Programacion de la Produccion en Fabricacion Mecanica permite
el acceso directo a las ensefianzas conducentes a los titulos universitarios de grado en las condiciones de
admision que se establezcan.

3. El Gobierno, oido el Consejo de Universidades, regulard, en norma especifica, el reconocimiento
de créditos entre los titulos de técnico superior de la formacion profesional y las ensenanzas universitarias
de grado. A efectos de facilitar el régimen de convalidaciones, se han asignado 120 créditos ECTS en las
ensefanzas minimas establecidas en el Real Decreto 1687/2007, de 14 de diciembre, entre los mddulos
profesionales de este ciclo formativo.



Referencias legislativas

15. Referencias legislativas

Referente a la Ley Organica de las Cualificaciones y de la Formacién Profesional (LOCyFP)

® LEY ORGANICA 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formacién Profesional (BOE
de 20 de junio de 2002).

e REAL DECRETO 1128/2003, de 5 de septiembre, por el que se regula el Catalogo Nacional de Cua-
lificaciones Profesionales (BOE de 17 de septiembre de 2003).

e REAL DECRETO 1416/2005, de 25 de noviembre, por el que se modifica el Real Decreto 1128/2003,

de 5 de septiembre, por el que se regula el Catdlogo Nacional de las Cualificaciones Profesionales
(BOE 3 de diciembre de 2005).

e REAL DECRETO 1228/2006, de 27 de octubre, por el que se complementa el Catalogo nacional de
cualificaciones profesionales, mediante el establecimiento de determinadas cualificaciones profe-
sionales, asi como sus correspondientes médulos formativos que se incorporan al Catalogo modular
de formacion profesional (BOE 3 de enero de 2007). Anexo CLXXXVII. Produccién en mecanizado,
conformado y montaje mecanico FME 187_3.

o REAL DECRETO 1699/2007, de 14 de diciembre, por el que se complementa el Catdlogo Nacional
de Cualificaciones Profesionales, mediante el establecimiento de ocho cualificaciones profesionales
de la familia profesional fabricacion mecanica (BOE 4 de enero de 2008). Anexo CCCLVI. Gestién
de la produccion en fabricacién mecanica FME356_3.

Referente a la Ley Organica de Educacion (LOE)

e LEY ORGANICA 2/2006, de 3 de mayo, de Educacion (BOE de 4 de mayo de 2006).

e REAL DECRETO 806/2006, de 30 de junio, por el que se establece el calendario de aplicacién de la
nueva ordenacion del sistema educativo, establecida por la Ley Organica 2/2006, de 3 de mayo, de

Educacion (BOE de 14 de julio de 2006).

@ REAL DECRETO 1538/2006, de 15 de diciembre, por el que se establece la ordenacién general de la
formacion profesional del sistema educativo (BOE de 3 de enero de 2007).
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Referencias legislativas

e REAL DECRETO 1687/2007, de 14 de diciembre, por el que se establece el titulo de Técnico Superior
en Programacion de la Produccion en Fabricacién Mecanica y se fijan sus ensefianzas minimas. (BOE
de 16 de enero de 2008).

Referente a la Ley de Educacion de Andalucia (LEA)
@ LEY 17/2007, de 10 de diciembre, de Educacion de Andalucia (BOJA de 26 de diciembre de 2007).

® DECRETO 436/2008, de 2 de septiembre, por el que se establecen la ordenacién y las ensefianzas
de la Formacion Profesional del sistema educativo en Andalucia.

Otra normativa relacionada

@ ORDEN de 14 de mayo de 2007 por la que se desarrolla el procedimiento de admision del alum-
nado en la oferta completa y parcial de los ciclos formativos de formacién profesional sostenidos con
fondos puablicos en los centros docentes de la Comunidad Auténoma de Andalucia (BOJA de 31 de
mayo de 2007).

® ORDEN de 23 de abril de 2008, por la que se regulan las pruebas de acceso a los ciclos formativos
de Formacion Profesional y el curso de preparacion de las mismas (BOJA de 7 de mayo de 2008).
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16. Glosario de términos

A

Ambito profesional

C

Espacio profesional en el que el poseedor de la cualificacién pro-
fesional o titulo de formacion profesional podrd desarrollar su
actividad laboral.

Campo de observacion

Capacidades

Catalogo Nacional de
Cualificaciones Profesionales
(CNCP)

Ciclos formativos de
formacion profesional

Competencia general

Competencias personales

Es el conjunto de procesos/subprocesos mas el de funciones/sub-
funciones identificados en un sector/subsector productivo y que son
caracteristicos del mismo. Recoge el conjunto de actividades pro-
ductivas o de servicios.

Expresion de los resultados esperados de las personas en situacion
de aprendizaje al finalizar el médulo formativo.

Es el instrumento del Sistema Nacional de la Cualificaciones y For-
macion Profesional que ordena las cualificaciones profesionales
susceptibles de reconocimiento y acreditacion.

Ensenanzas propias de la formacion profesional inicial que con-
ducen a la obtencién de Titulos de Técnico y Técnico superior.

Funciones profesionales mas significativas del titulo, tomando como
referente el conjunto de las cualificaciones y, en su caso, las uni-
dades de competencia.

Son las que estan relacionadas con la empleabilidad y deben res-

ponder a las competencias que permitan encontrar, mantener y

cambiar de empleo, ademas, deben aportar polivalencia funcional

y técnica. Se pueden clasificar en varios tipos:

- Las aplicables a varios sectores (de base o comunes).

- Las que utilizan el mismo proceso tecnolégico y solo se diferen-
cian en el campo de observacion.

- Las relacionadas con el liderazgo, el trabajo en equipo, la gestion
del cambio, la iniciativa, la cultura empresarial, la identificacion
y resolucién de problemas, la creatividad, etc.
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Competencias profesionales

Competencias sociales

Contexto profesional

Contraste externo

Criterio de realizacion

Cualificacion profesional

E

Son las que se corresponde con las etapas relevantes del subproceso
tecnoldgico y se indican las principales subfunciones de cada etapa
y su campo de aplicacion en el sector de que se trate.

Son las relacionadas con la cohesion social y deben responder a
las competencias que favorezcan el buen funcionamiento de la
sociedad. Se trata de los valores que deben poseer las personas
referidas a sus relaciones y que facilitan la vida en lo comidn y en lo
profesional. Estan relacionadas con la responsabilidad, la tolerancia,
el respeto, la sinceridad y, en general, valores relacionados con la
ciudadania democrdtica.

Describe con caracter orientador los medios de produccion, pro-
ductos y resultados del trabajo, informacién utilizada o generada y
cuantos elementos de naturaleza analoga se consideren necesarios
para enmarcar la realizacién profesional.

Fase en la elaboracién de las cualificaciones profesionales que se
realiza para validar la cualificaciéon completa; en ella intervienen
Agentes Sociales, Organismos y Asociaciones Profesionales.

Expresa el nivel aceptable de la realizacion profesional que satisface
los objetivos de las organizaciones productivas y constituye un guia
para la evaluacién de la competencia profesional.

Conjunto de competencias profesionales con significacién para el
empleo.

Empleabilidad

Entorno profesional

F

Conjunto global de competencias de los trabajadores que les per-
mitan encontrar, mantener y cambiar de empleo y se mantienen a
lo largo de toda su vida profesional.

Conjunto de elementos que ayudan con caracter orientador a definir
el marco socio-laboral de posible actuacion para el poseedor de la
cualificacion.

Familia profesional

Fase del proceso productivo

Figura profesional

Cada una de las 26 secciones en las que se estructuran los titulos y
el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, clasificadas
atendiendo a criterios de afinidad de la competencia profesional.

Cada una de las etapas sucesivas que integran el proceso tecnolégico
de un sistema de produccién industrial o de prestacion de un
servicio.

Es la concrecién del area profesional seleccionada del campo de
observacion y que es susceptible de constituir el nicleo de profe-
sionalidad de un titulo de formacién profesional.
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Formacion asociada al titulo Se estructura en médulos profesionales que toman como referencia

Funcién/subfuncion

las unidades de competencia de las cualificaciones profesionales y
constituyen el agregado minimo para establecer la formacién con-
ducente al mismo.

Es un conjunto homogéneo de actividades productivas o de servicios
dirigida a la consecucién de un objetivo de produccién o la prest-
acién de un servicio. Se corresponde con cada fase esencial de las
actividades de la “empresa tipo”.

IACP

INCUAL

M

El Instituto Andaluz de Cualificaciones Profesionales, tiene estable-
cidas sus funciones en el Decreto 1/2003, de 7 de enero y su mision
es la de establecer un Sistema de Cualificaciones Profesionales en
Andalucia, que integre la Formacién Profesional Reglada, Ocupa-
cional y Continua, con criterios de calidad y compromiso de mejora
continua.

El Instituto Nacional de las Cualificaciones (INCUAL) fue creado
por el Real Decreto 375/1999, de 5 de marzo. Es el instrumento
técnico, dotado de capacidad e independencia de criterios, que
apoya al Consejo General de Formacion Profesional para alcanzar
los objetivos del Sistema Nacional de Cualificaciones y Formacién
Profesional. La Ley Organica 5/2002, de las Cualificaciones y de
la Formacién Profesional, atribuye al INCUAL la responsabilidad
de definir, elaborar y mantener actualizado el Catalogo Nacional
de las Cualificaciones Profesionales y el correspondiente Catalogo
Modular de Formacién Profesional.

Maédulo formativo

Mdédulo protfesional

En el Sistema Nacional de Cualificaciones y Formacién Profesional,
bloque coherente de formacién asociado a cada una de las unidades
de competencia que configuran la Cualificacion.

En el subsistema de Formacién Profesional para el Empleo, bloque
coherente de formacién asociado a cada una de las unidades de
competencia que configuran la cualificacién profesional acreditada
mediante el certificado de profesionalidad.

En el Subsistema de Formacién Profesional Inicial, bloque coherente
de formacion en los que se organiza un ciclo formativo. Los Médulos
Profesionales estaran constituidos por areas de conocimiento teérico-
practicas, en funcién de las competencias profesionales, personales
y sociales. Estos médulos profesionales, segiin su naturaleza, estaran
asociados, o no, a unidades de competencia del Catalogo Nacional
de Cualificaciones Profesionales.
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Maodulos profesionales
asociados a unidades de
competencia

Mdodulos profesionales no
asociados a unidades de
competencia

N

Recogen la formacién asociada a las realizaciones profesionales de-
scritas en las unidades de competencia, y seleccionadas en el perfil
profesional. Responden a la profesionalidad del titulo de formacién
profesional y su funcién fundamental es determinar la formacion
necesaria para que el alumnado adquiera la especializacién y po-
livalencia profesional requeridas en el empleo. Ademas, incluirdn
la formacion relacionada con las areas prioritarias y competencias
clave en su dimensién practica.

Recogen la formacion asociada a ciertas competencias profesionales,
de cardcter transversal al conjunto de cualificaciones profesionales,
y unidades de competencia seleccionadas en el perfil profesional;
son necesarios para completar la competencia, y su funcién funda-
mental es responder a la polivalencia y futuras especializaciones,
recursos imprescindibles de los titulados de formacién profesional
para ser mas eficaces y eficientes ante las actuales exigencias de
empleabilidad. Los tipos mas caracteristicos de estos médulos pro-
fesionales son:

- Médulos profesionales soporte.

- Médulo profesional de proyecto.

- Médulo profesional de FCT.

Nivel de cualificacion

O

Atiende a la competencia profesional requerida por las actividades
productivas con arreglo a criterios de conocimiento, iniciativa,
autonomia, responsabilidad y complejidad de la actividad a desar-
rollar. Segin el RD 1128/2003, Anexo I, existen cinco niveles de
cualificacioén, siendo el 1 el correspondiente a actividades de tra-
bajo relativamente simples y el 5 el que se asigna a tareas de gran
complejidad, autonomia, responsabilidad, etc.

Ocupacion

P

Término genérico utilizado para un conjunto de puestos, roles o
situaciones de trabajo que tienen afinidad en la competencia.

Perfil profesional

Proceso/Subproceso

Es la descripcion de la competencia general, la formulacién de las
competencias profesionales, personales y sociales y la inclusion de
una conjunto de cualificaciones profesionales y unidades de compe-
tencia del CNCP. Se complementa con datos de cardcter orientador,
relacionados con el entorno profesional, las relaciones funcionales,
las ocupaciones tipo, asi como por la prospectiva del sector.

Es el conjunto de actividades ligadas entre si que hay que realizar
para obtener un producto o prestar un servicio, utilizando una tec-
nologia o unas “formas de hacer” caracteristicas del sector donde se
ubica la actividad profesional.



Proceso tecnolégico

R

Glosario de términos

Es el conjunto de fases sucesivas de un sistema de produccién indus-
trial o de prestacion de servicios que muestran las relaciones entre
las diferentes partes del conjunto. Se representa, preferentemente,
por medio de un diagrama de flujo.

Realizacion profesional

S

Elemento de la competencia que establece el comportamiento espe-
rado de la persona, en forma de consecuencias o resultados de las
actividades que realiza.

Sector productivo

T

Actividad econémico-productivas en las que se ubican los titulos de
formacion profesional y las cualificaciones profesionales.

Titulos de formacion
profesional

U

Es el instrumento para acreditar las cualificaciones y competencias
propias de cada uno de ellos y asegurar un nivel de formacién, in-
cluyendo competencias profesionales, personales y sociales para
favorecer la competitividad, la empleabilidad y la cohesion social.
(RD 1538/2006).

Unidad de competencia

Agregado minimo de competencias profesionales, susceptibles de
reconocimiento y acreditacion parcial.
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