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I. Principado de Asturias

* DISPOSICIONES GENERALES:
CONSEJERIA DE EDUCACION Y CIENCIA:

DECRETO 100/2008, de 23 de septiembre, por el que
se establece el curriculo del ciclo formativo de grado
medio de Formacion Profesional de Mecanizado.

La Ley Organica 2/2006, de 3 de mayo, de Educacion, dis-
pone en su articulo 39.6 que el Gobierno establecera las titula-
ciones correspondientes a los estudios de Formacién profesio-
nal, asf como los aspectos bdsicos del curriculo de cada una de
ellas, curriculo que se ajustard a las exigencias derivadas del
Sistema Nacional de Cualificaciones Profesionales y Forma-
cion profesional. Y en su articulo 6.4 dispone que las Adminis-
traciones educativas establecerdn el curriculo de las distintas
ensefiazas del que formaran parte los aspectos basicos fijados
por el Gobierno.

De conformidad con lo dispuesto en el articulo 10.1 de la
Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y
de la Formacién Profesional y en el articulo 6 del Real Decreto
1538/2006, de 15 de diciembre, por el que se establece la orde-
nacion general de la Formacion profesional del sistema educa-
tivo, el Gobierno ha dictado el Real Decreto 1398/2007, de 29
de octubre, por el que se establece el titulo de Técnico en
Mecanizado y se fijan sus ensefianzas minimas.

Segtin el articulo 10.2 de la Ley Organica 5/2002, de 19 de
junio, de las Cualificaciones y de la Formacién Profesional, las
Administraciones educativas, en el ambito de sus competen-
cias, podrdan ampliar los contenidos de los correspondientes
titulos de Formacidn profesional.

El Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre dispuso,
asimismo, en su articulo 18.1 que las Administraciones educa-
tivas, al establecer el curriculo de cada ciclo formativo de For-
macion profesional, tendrdn en cuenta la realidad socioeconé-
mica del territorio de su competencia, asi como las perspecti-
vas de desarrollo econdémico y social, con la finalidad de que
las ensefianzas respondan en todo momento a las necesidades
de cualificacién de los sectores socio productivos de su entor-
no, sin perjuicio de la movilidad del alumnado.

El Estatuto de Autonomia del Principado de Asturias atri-
buye a la Comunidad Auténoma, en su articulo 18, la compe-
tencia del desarrollo legislativo y ejecucion de la ensefianza, en
toda su extension, niveles y grados, modalidades y especialida-
des, de acuerdo con lo dispuesto en el articulo 27 de la Consti-
tucién y las leyes orgdnicas que, conforme al apartado 1 del
articulo 81 de la misma lo desarrollen, y sin perjuicio de las
facultades que atribuye al Estado el niimero 30 del apartado 1
del articulo 149 de la Constitucién y de la alta inspeccién para
su cumplimiento y garantia.

Se hace, pues, necesario establecer el curriculo del ciclo
formativo de grado medio conducente al titulo de Técnico en
Mecanizado en el ambito del Principado de Asturias.

Es evidente, que el tejido industrial de nuestra provincia,
demanda un perfil profesional de nuestros trabajadores con dos
caracteristicas muy marcadas, la polivalencia en el puesto de
trabajo para facilitar su movilidad, y un alto grado de cualifica-
cién profesional como consecuencia del acercamiento de las
nuevas tecnologias informdticas aplicadas a las maquinas
herramientas. Estos factores, unidos a la continua expansién de
mercados de las empresas y sus mejoras en la calidad del pro-
ducto final, nos obligan a realizar continuos ajustes en la for-
macién de nuestros trabajadores, de ahi la necesidad de actuali-
zar este ciclo formativo de Mecanizado.

Finalmente, cabe destacar que la regulacién del curriculo
del ciclo formativo de grado medio de Formacién profesional
conducente a la obtencion del titulo de Técnico de Mecanizado
se han intentado superar estereotipos, prejuicios y discrimina-
ciones por razén de sexo, asi como fomentar el aprendizaje de
la resolucién pacifica de conflictos, tal y como se prescribe en
la Ley Orgénica 1/2004, de 28 de diciembre de Medidas de
Proteccién Integral contra la Violencia de Género, e igualmen-
te en la Ley Orgéanica 3/2007, de 22 de marzo, para la Igualdad
Efectiva de Hombres y Mujeres, que sefiala que el sistema edu-
cativo incluird entre sus fines la educacién en el respeto de los
derechos y libertades fundamentales y la igualdad de derechos
y oportunidades entre hombres y mujeres.

En la tramitacion del presente se ha solicitado informe del
Consejo de Asturias de la Formacion Profesional y el dictamen
preceptivo del Consejo Escolar del Principado de Asturias, que
han sido favorables.

En su virtud, a propuesta del Consejero de Educacién y
Ciencia, previo Acuerdo del Consejo de Gobierno en su reu-
nién de 23 de septiembre de 2008,

DISPONGO

Articulo 1.—Objeto y dmbito de aplicacion.

El presente decreto tiene por objeto establecer el curriculo
del ciclo formativo de grado medio de Formacién profesional
conducente a la obtencién del titulo de Técnico en Mecaniza-
do, segiin lo dispuesto en el Real Decreto 1398/2007, de 29 de
octubre, y serd de aplicacion en los centros docentes autoriza-
dos para impartir dicho ciclo formativo.

Articulo 2.—Identificacion, perfil profesional, entorno profe-
sional y prospectiva del titulo en el sector o sectores.

La identificacién del titulo, el perfil profesional que se
determina por la competencia general, por las competencias
profesionales, personales y sociales, por la relacién de cualifi-
caciones y por las unidades de competencia del Catdlogo
Nacional de Cualificaciones Profesionales incluidas en el titu-
lo, el entorno profesional y la prospectiva del titulo en el sector
o sectores son los que se establecen en los articulos 2 a 8 del
Real Decreto 1398/2007, de 29 de octubre, y que figuran en el
Anexo I del presente decreto.
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Articulo 3.— Objetivos generales.

1. De acuerdo con lo establecido en el articulo 9 del Real
Decreto 1398/2007, de 29 de octubre, los objetivos generales
del ciclo formativo son los siguientes:

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

b) Seleccionar ttiles y herramientas, analizando el proce-
so de mecanizado para preparar mdquinas y equipos de
mecanizado.

¢) Reconocer las caracteristicas de los programas de con-
trol numérico, robots y manipuladores, relacionando
los lenguajes de programacidn con sus aplicaciones
para programar maquinas y sistemas.

d) Reconocer y manipular los controles de médquinas, jus-
tificando la secuencia operativa para obtener elementos
mecanicos.

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

f) Medir pardmetros de productos mecdnicos, calculando
su valor y comparandolo con las especificaciones técni-
cas para verificar su conformidad.

g) Identificar las necesidades de mantenimiento de maqui-
nas y equipos, justificando su importancia para asegu-
rar su funcionalidad.

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

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

j) Valorar las actividades de trabajo en un proceso pro-
ductivo, identificando su aportacion al proceso global
para conseguir los objetivos de la produccién.

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

1) Reconocer las oportunidades de negocio, identificando
y analizando demandas del mercado para crear y ges-
tionar una pequefia empresa.

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

2. Asimismo constituye un objetivo general de este ciclo
formativo conocer el sector de las industrias de fabricacion
mecanica en Asturias.

Articulo 4.— Estructura y organizacion del ciclo formativo.

1. El presente ciclo formativo se desarrollard a lo largo de
dos afios académicos y, seglin se establece en el articulo 2 del
Real Decreto 1398/2007, de 29 de octubre, tendra una duracion
de 2000 horas.

2. Las ensefianzas correspondientes a este ciclo formativo,
cuya duracién expresada en horas totales y adscripcién al pri-
mer o segundo afio académico son las que figuran en el Anexo
II del presente decreto, se organizan en los siguientes médulos
profesionales:

a) Procesos de mecanizado.
b) Mecanizado por control numérico.

¢) Fabricacion por abrasion, electroerosion, corte y con-
formado, y por procesos especiales.

d) Fabricacién por arranque de viruta.
e) Sistemas automatizados.

f) Metrologia y ensayos.

g) Interpretacion grafica.

h) Formacién en centros de trabajo.

i) Formacién y orientacién laboral.

j) Empresa e iniciativa emprendedora.

Articulo 5.—Curriculo.

El curriculo correspondiente a cada uno de los médulos
profesionales es el que figura en el Anexo III del presente
decreto, respetando lo establecido en Real Decreto 1398/2007,
de 29 de octubre y de acuerdo con lo dispuesto en el articulo
17 del Real Decreto 1538/2006, de 5 de diciembre, por el que
se establece la ordenacion general de la Formacion profesional
del sistema educativo.

Disposicién adicional primera.— Oferta a distancia del ciclo
formativo.

Los médulos profesionales que forman las ensefianzas de
este ciclo formativo podran ofertarse en la modalidad a distan-
cia, siempre que se garantice que el alumnado pueda conseguir
los resultados de aprendizaje de los mismos, de acuerdo con lo
dispuesto en el presente decreto. Para ello, la Consejeria com-
petente en materia educativa adoptard las medidas que estime
necesarias y dictard las instrucciones precisas.

Disposicidn transitoria primera.—Implantacion de las ense-
fianzas del ciclo formativo.

1. De acuerdo con lo dispuesto en la Disposicion final
segunda del Real Decreto 1398/2007, de 29 de octubre, el
curriculo correspondiente al ciclo formativo regulado en el pre-
sente decreto se implantard en el afio académico 2008/2009.

2. Durante el afio académico 2008/2009 se implantaran las
enseflanzas de los médulos que se imparten en el primer afio,
segun figura en el Anexo II del presente decreto, y dejaran de
impartirse las ensefianzas de los médulos que se impartian en
el primer afio del ciclo formativo de grado medio correspon-
diente al titulo de Técnico en Mecanizado, cuyo curriculo fue
regulado mediante el Real Decreto 2419/1994, de 16 de
diciembre.

3. Durante el aflo académico 2009/2010 se implantardn las
enseflanzas de los mddulos que se imparten en el segundo afio,
segun figura en el Anexo II del presente decreto, y dejardn de
impartirse las ensefianzas de los médulos que se impartian en
el segundo afo del ciclo formativo de grado medio correspon-
diente al titulo de Técnico en Mecanizado, cuyo curriculo fue
regulado mediante el Real Decreto 2419/1994, de 16 de
diciembre.
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Disposicion transitoria segunda.—Autorizacion para impartir
las enseifianzas del ciclo formativo.

Los centros docentes que estén autorizados para impartir
las ensefianzas del ciclo formativo de grado medio correspon-
diente al titulo de Técnico en Mecanizado, regulado mediante
el Real Decreto 2419/1994, de 16 de diciembre, quedan autori-
zados para impartir las ensefianzas del ciclo formativo que se
regula en el presente decreto.

Disposicién derogatoria tinica.— Derogacion de normas.

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

Disposicion final primera.— Autorizacion para el desarrollo
normativo.

Se autoriza al titular de la Consejeria competente en mate-
ria educativa para dictar cuantas disposiciones sean precisas
para la ejecucion y desarrollo de lo establecido en el presente
decreto.

Disposicion final segunda.— Entrada en vigor.

El presente decreto entrard en vigor el dia siguiente al de su
publicacién en el BOLETIN OFICIAL del Principado de Astu-
rias.

Dado en Oviedo, a 23 de septiembre de 2008.—EIl Presi-
dente del Principado, Vicente Alvarez Areces.—El Consejero
de Educacién y Ciencia, José Luis Iglesias Riopedre.—18.317.

Anexo 1

Identificacion del titulo, perfil profesional, entorno profesional

y prospectiva del titulo en el sector o sectores (Segtin lo esta-

blecido en el Capitulo II, articulos 2 a 8, ambos inclusive, del

Real Decreto 1398/2007, de 29 de octubre, por el que se esta-

blece el titulo de Técnico en Mecanizado y se fijan sus ense-
flanzas minimas)

1. Identificacion.
Denominacion: Técnico en Mecanizado.
Nivel: Formacién profesional de Grado Medio.
Duracién: 2.000 horas.
Familia Profesional: Fabricacion Mecénica.

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

Cddigo del ciclo: FEM202LOE.

Denominacién completa del ciclo: Ciclo Formativo de
Grado Medio de Mecanizado.

2. Perfil profesional del titulo.

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

3. Competencia general.

La competencia general de este titulo consiste en ejecutar
los procesos de mecanizado por arranque de viruta, conforma-
do y procedimientos especiales, preparando, programando,
operando las maquinas herramientas y verificando el producto
obtenido, cumpliendo con las especificaciones de calidad,
seguridad y proteccion ambiental.

4. Competencias profesionales, personales y sociales.

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

a) Determinar procesos de mecanizado partiendo de la
informacioén técnica incluida en los planos, normas de
fabricacién y catdlogos.

b) Preparar maquinas y sistemas, de acuerdo con las
caracteristicas del producto y aplicando los procedi-
mientos establecidos.

¢) Programar mdquinas herramientas de control numéri-
co (CNC), robots y manipuladores siguiendo las fases
del proceso de mecanizado establecido.

d) Operar mdquinas herramientas de arranque de viruta,
de conformado y especiales para obtener elementos
mecdnicos, de acuerdo con las especificaciones defini-
das en planos de fabricacion.

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

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

g) Resolver las incidencias relativas a su actividad, iden-
tificando las causas que las provocan y tomando deci-
siones de forma responsable.

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

i) Adaptarse a diferentes puestos de trabajo y nuevas
situaciones laborales originados por cambios tecnold-
gicos y organizativos en los procesos productivos.

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

k) Ejercer sus derechos y cumplir con las obligaciones
derivadas de las relaciones laborales, de acuerdo con
lo establecido en la legislacién vigente.

1) Gestionar su carrera profesional, analizando las opor-
tunidades de empleo, autoempleo y de aprendizaje.

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

n) Participar de forma activa en la vida econdmica,
social y cultural, con una actitud critica y de responsa-
bilidad.

5. Relacion de cualificaciones y unidades de competencia del
Catdlogo Nacional de Cualificaciones Profesionales inclui-
das en el titulo.
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Cualificaciones profesionales completas

Unidades de competencia

Cualificacion Codigo Real Decreto Codigo Descripcion
UCO0289 | Determinar los procesos de mecanizado por arranque
2 de viruta.
Né‘:c:r‘rl;znadu"e de | FMEO32 2 |Real Decreto 295/2004, de 20 | UC0290 | Preparar miquinas y sistemas para proceder al
e — de febrero. (BOE 09/03/04) | 2 mecanizado por arranque de viruta.
291
U2C 029 Mecanizar los productos por arranque de viruta.
Determinar los procesos de mecanizado por
. Uco092 abrasion, electroerosion y procedimientos
Mecanizado 2 .
. — especiales.
por abrasién, P R st dor al
electroerosion Real Decreto 295/2004, de 20 | UC0093 reparar maquinas y sistemas para proceder a
FMEO033 2 de febrero. (BOE 09/03/04 > mecanizado por abrasion, electroerosiéon y
Y - e febrero. ( ) — procedimientos especiales.
procedimientos
especiales UC0094 | Mecanizar los productos por abrasién, electroerosién
2 y procedimientos especiales.
UCO0095 | Determinar los procesos de mecanizado por corte y
2 conformado.
Mecanizado P R L .
or corte y FMEO034 2 Real Decreto 295/2004, de 20 | UC0096 reparar y programar maquinas y sistemas para
p — de febrero. (BOE 09/03/04) 2 proceder al mecanizado por corte y conformado.
conformado —
UCO0097 | Mecanizar los productos por corte, conformado y
2 procedimientos especiales afines.

6. Entorno profesional.

1. Este profesional ejerce su actividad en las industrias
transformadoras de metales relacionadas con los subsectores de
construccion de maquinaria y equipo mecdnico, de material y
equipo eléctrico, electrénico y éptico, y de material de trans-
porte encuadrado en el sector industrial.

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

— Ajustador operario de mdquinas herramientas.
— Pulidor de metales y afilador de herramientas.
— Operador de maquinas para trabajar metales.
— Operador de mdquinas herramientas.

— Operador de robots industriales.

— Trabajadores de la fabricacién de herramientas, mecani-
cos y ajustadores, modelistas matriceros y asimilados.

— Tornero, fresador y mandrinador.

7. Prospectiva del titulo en el sector o sectores.

1. El perfil profesional de este titulo, dentro del sector pro-
ductivo, evoluciona hacia un incremento en la toma de decisio-

nes propias de los procesos automatizados, realizacién de fun-
ciones de planificacién, mantenimiento, calidad y prevencién
de riesgos laborales en la pequefla empresa. Asimismo, los pro-
cesos de produccién, cada dia mds interrelacionados y orienta-
dos a obtener productos acabados, van a requerir mas interven-
cién de este profesional en procesos de montaje y logistica.

2. Las estructuras organizativas tienden a configurarse
sobre la base de decisiones descentralizadas, relaciones funcio-
nales del trabajo en equipo, rotacién de puestos de trabajo y
canales de participacion.

3. La evolucién tecnoldgica se estd consolidando hacia la
automatizacion de los procesos concretados en “mecanizado de
alta velocidad” y “mecanizado de alto rendimiento”, comple-
mentados con procesos de mecanizado por electroerosion para
conseguir una mayor rentabilidad en los mismos.

4. Las series de piezas mecanizadas serdn cada vez mads
reducidas y variadas, provocando que los sistemas de mecani-
zado automadtico sean mads flexibles, y los medios para prepa-
rarlos y programarlos requerirdn competencias asociadas con la
programacion de control numérico (CNC), mecanizado asistido
por ordenador (CAM), control 16gico programable (PLC),
robots, y el manejo de componentes neumaticos, hidrdulicos,
eléctricos, electronicos y software especifico.

Anexo 11

Duracién de los médulos profesionales y adscripcién por cursos

Técnico Mecanizado

CODIGO MODULOS

HORAS

0001 Procesos de mecanizado.

0002

Mecanizado por control numérico.
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‘Técnico Mecanizado
e HORAS
CODIGO MODULOS
1° Curso 2° Curso
0003 Fabricacion por abrasion, electro erosion, corte y 198
conformado, y por procesos especiales.
0004 | Fabricacion por arranque de viruta. 384
0005 |Sistemas automatizados. 160
0006 [Metrologia y ensayos. 110
0007 |Interpretacion grafica. 160
0008 [Formacion y orientacion laboral. 96
0009 |Empresa e iniciativa emprendedora. 88
0010 |Formacion en centros de trabajo. 380
TOTAL CURSO 960 1040
TOTAL 2000
Anexo 111 b) Se ha descrito el funcionamiento de las maquinas y las
Médulos Profesionales técnicas de mecanizado que pueden realizar.
¢) Se ha relacionado el tipo de maquina con las formas
Moédulo Profesional: Procesos de Mecanizado. geométricas de la pieza a obtener.
Cédigo: 0001. d) Se ha e.xpl.icado el fungiot}z}mientg y reglaje de los Titi-
les y utillajes para la sujecion de piezas.
Duracién en horas totales: 160. e) Se han descrito las regulaciones necesarias en el con-
junto portaherramientas-herramienta y su puesta a pun-
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion. to.
1. Selecciona el material a mecanizar, relacionando sus f) Se han seleccionado las herramientas de corte y porta-
caracteristicas técnico comerciales con las especificaciones del herramientas.
producto a obtener. g) Se han identificado los dispositivos auxiliares de carga,
Criterios de evaluacién: descarga y manipulacion de piezas.
a) Se ha interpretado la informacién contenida en las h) Se han s.e,leccionado los instrumentos de medicién o
especificaciones del producto a mecanizar. verificacion.
b) Se han determinado las dimensiones del material en i) Se ha demostrado interés por aprender nuevos concep-
bruto teniendo en cuenta las caracteristicas de los pro- tos y procedimientos.
cesos de mecanizado. j) Se ha valorado la evolucién histdrica de las técnicas de
c) Se han identificado las caracteristicas de maquinabili- mecanizado.
dad de los materiales y los valores que las determinan. . . . L
. . L 3. Determina procesos de mecanizado analizando y justifi-
d) Se ha relacionado cada material con sus aplicaciones cando la secuencia y las variables de control de cada fase.
tecnoldgicas. o )
e) Se han identificado las condiciones mas favorables de Criterios de evaluacion:
mecanizado de los materiales. a) Se han descrito las fases y operaciones implicadas en
f) Se han identificado los riesgos inherentes a la manipu- los diferentes procesos de mecanizado.
lacién de materiales y de evacuacion de residuos. b) Se ha determinado la trayectoria de las herramientas.
g) Se ha identificado la referencia comercial del material. ¢) Se han seleccionado o calculado los pardmetros de cor-
h) Se han propuesto alternativas con el objeto de mejorar te.en funcién de los materiales a mecanizar, las herra}—
mientas de corte o conformado, las variables y condi-
el proceso. .
ciones del proceso.
2. Selecciona méquinas y medios para el mecanizado anali- d) Se han descrito las herramientas, dtiles y utillajes de
zando las caracteristicas del producto final. sujecion a utilizar en el proceso, utilizando los cédigos
normalizados cuando proceda.
Criterios de evaluacion: . . o
e) Se ha croquizado la operacién a realizar incluyendo las

a) Se han identificado las formas y tolerancias del produc-
to a obtener.

superficies de referencia y las referencias de sujecion
de la pieza.
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f) Se ha especificado el procedimiento y los medios
empleados para su verificacion.

g) Se ha cumplimentado la hoja de procesos.

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

i) Se ha trasmitido la informacién con claridad, de mane-
ra ordenada y estructurada.

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

Criterios de evaluacion:

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

b) Se ha calculado el tiempo de las fases del mecanizado.

¢) Se han identificado los tiempos no productivos de las
operaciones de mecanizado, utilizando tablas normali-
zadas.

d) Se ha calculado el tiempo de mecanizado relacionando
los desplazamientos de la herramienta con los pardme-
tros de corte.

e) Se ha estimado el coste del producto utilizando la docu-
mentacion asociada.

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

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

h) Se ha mantenido una actitud ordenada y metddica.

Contenidos bdsicos.
Seleccion de materiales de mecanizado:

— Identificacién de materiales en bruto para mecanizar.
— Materiales normalizados.

— Formas comerciales de los materiales mecanizables.
— Caracteristicas de los materiales.

— Tratamientos de los materiales.

— Materiales y sus condiciones de mecanizado.

— Riesgos en el mecanizado y manipulacién de ciertos
materiales (explosidn, toxicidad, contaminacién
ambiental, entre otros).

— Influencia ambiental del tipo de material seleccionado.

Seleccion de maquinas y medios de mecanizado:

— Relacién entre mdquinas herramientas y las formas a
mecanizar.

— Madquinas herramientas.
— Seleccién de equipos de carga y descarga de piezas.
— Seleccidn de titiles y utillajes para sujecion de piezas.

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

— Seleccidn de dtiles de verificacién y medicién en fun-
cién de la medida o aspecto a comprobar.

— Utiles de verificaciéon y medicion.

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

Mecanizado de productos mecénicos:

— Secuencia de operaciones de procesos de mecanizado
por arranque de viruta, conformado y especial.

— Procesos de arranque de viruta, conformado y mecani-
zados especiales

— Técnicas metrolégicas y de verificacion.
— Hojas de proceso.

— Estrategias de corte en mecanizado convencional, con-
trol numérico, alta velocidad y alto rendimiento.

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

— Seleccion de las condiciones de corte u operacion.
— Condiciones de corte u operacion.

— Calculo de los pardmetros de mecanizado.

Valoracién del mecanizado:

— Calculo de tiempos de mecanizado.
— Tiempos de preparacion y operaciones manuales.
— Cdlculo del coste imputado al tiempo de mecanizado.

— Rigurosidad en el célculo de los costes.

Orientaciones pedagogicas.

Este médulo profesional contiene la formacién necesaria
para desempeifiar la funcidn de definicién de procesos de meca-
nizado de sistemas automatizados y convencionales.

La funcién de produccion de mecanizado incluye aspectos
como:

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

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

— Determinacién de tiempos de mecanizado.

Las actividades profesionales asociadas a esta funcidn se
aplican en:

— El mecanizado por arranque de material con mdquinas
herramientas de corte, asi como por abrasion, electro
erosion y especiales.

— El mecanizado por conformado térmico y mecdnico.

— El mecanizado por corte térmico y mecénico.

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

Las lineas de actuacion en el proceso ensefianza-aprendiza-
je que permiten alcanzar los objetivos del mddulo versardn
sobre:

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

— La elaboracién de hojas de proceso de mecanizado,
desglosando la secuencia de cada una de sus partes y
las especificaciones y recursos que se necesitan en cada
una de ellas.
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Moédulo Profesional: Mecanizado por Control Numérico.

Cédigo: 0002.

Duracion en horas totales: 264.

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)

b)

c)

d)

€)

g)

h)

i)

)

Se han identificado los lenguajes de programacién de
control numérico.

Se han descrito las etapas en la elaboracién de progra-
mas.

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

Se ha realizado el programa de acuerdo con las especi-
ficaciones del manual de programacién del control
numérico computerizado (CNC) empleado.

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

Se han introducido los datos tecnolégicos en el progra-
ma de mecanizado asistido por computador (CAM)
para que el proceso se desarrolle en el menor tiempo
posible.

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

Se han corregido los errores detectados en la simula-
cién.

Se ha guardado el programa en la estructura de archi-
vos generada.

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

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

Criterios de evaluacion:

a)

b)

c)

d)

€)
f)

2)

Se ha identificado la secuencia de operaciones de pre-
paracién de las maquinas en funcion de las caracteristi-
cas del proceso a realizar.

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

Se han relacionado las necesidades de materiales y
recursos necesarios en cada etapa.

Se han establecido las medidas de seguridad en cada
etapa.

Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

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

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

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

Criterios de evaluacion:

a)

b)
)
d)

e)

2
h)

Se han seleccionado y montado las herramientas, utiles
y soportes de fijacién de piezas.

Se ha cargado el programa de control numérico.
Se han ajustado los pardmetros de la mdquina.

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

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

Se han seleccionado los instrumentos de medicién o
verificacion en funcién de la operacion a realizar.

Se han aplicado las normas de seguridad requeridas.

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

Se ha mantenido el drea de trabajo con el grado apro-
piado de orden y limpieza.

4. Controla el proceso de mecanizado, relacionando el fun-
cionamiento del programa de control numérico con las caracte-
risticas del producto final.

Criterios de evaluacion:

a)
b)

c)

d)

€)

)

h)

Se han identificado los ciclos fijos y los subprogramas.

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

Se ha comprobado que las trayectorias de las herra-
mientas no generan colisiones con la pieza o con los
organos de la maquina en la simulacién en vacio.

Se ha ajustado el programa de control numérico a pié
de mdquina para eliminar los errores.

Se ha ejecutado el programa de control numérico, de
acuerdo a las especificaciones del plano.

Se ha verificado la pieza obtenida y comprobado sus
caracteristicas.

Se han compensado los datos de las herramientas o en
las trayectorias para corregir las desviaciones observa-
das en la verificacion de la pieza.

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.

Contenidos bdsicos.

Programacioén de control numérico:

Lenguajes de programacion de control numérico.
Técnicas de programacion.

Definicion de trayectorias.

Simulacién programas.

Identificacién y resolucién problemas.
Planificacion de la actividad.

Auto evaluacion de resultados.

Organizacién del trabajo:

Interpretacion del proceso.
Relacién del proceso con los medios y maquinas.

Distribucién de cargas de trabajo.



4-X-2008

BOLETIN OFICIAL DEL PRINCIPADO DE ASTURIAS niim. 232 21927

— Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos.
— Calidad, normativas y catdlogos.
— Planificacién de las tareas.

— Reconocimiento y valoracién de las técnicas de organi-
zacion.

Preparacién de maquinas de control numérico:

— Manejo y uso de diversas maquinas de control numérico.
— Anmarre de piezas y herramientas.

— Montaje de piezas y herramientas

— Reglaje de herramientas.

— Utilizacién de manuales de la maquina.

— Aplicaciéon de la normativa de prevencién de riesgos
laborales.

— Aplicacién de la normativa de proteccién ambiental.

Control de procesos de mecanizado:

— Ejecucién de operaciones de mecanizados en maquinas
herramientas de control numérico.

— Empleo de dtiles de verificacion y control.

— Correccién de las desviaciones de las piezas mecaniza-
das.

— Identificacién y resolucion de problemas.

Orientaciones pedagogicas.

Este médulo profesional contiene la formacidén necesaria
para desempeiiar la funcién de ejecucién de mecanizado con
maquinas automatizadas de control numérico.

La 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 funcidn se
aplican en:

— EI mecanizado por arranque de material con maquinas
herramientas de corte, asi como por abrasidon, electro
erosion y por procesos especiales.

— El mecanizado por conformado térmico y mecénico.

— El mecanizado por corte térmico y mecdnico.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales b), ¢), d) y j) del ciclo formativo y las competen-
cias b), c) y h) del titulo.

Las lineas de actuacion en el proceso ensefianza-aprendiza-
je que permiten alcanzar los objetivos del mddulo versardn
sobre:

— EI andlisis de la programacion, etapas significativas y
leguajes utilizados, asi como la elaboracién de progra-
mas de control numérico de maquinas automatizadas.

— Las fases de preparacién de la ejecucion del mecaniza-
do y de la adaptacidon y carga del programa propio de la
maquina.

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

Moédulo Profesional: Fabricacion por Abrasion, Electro ero-
sion, Corte y Conformado y por Procesos Especiales.

Cédigo: 0003.

Duracién en horas totales: 198.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la secuencia de operaciones de pre-
paracién de las maquinas en funcidn de las caracteristi-
cas del proceso a realizar.

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

c) Se han relacionado las necesidades de materiales y
recursos necesarios en cada etapa.

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

e) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

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

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

2. Prepara méaquinas de abrasion, electro erosién y especia-
les, asi como de corte y conformado de chapa, equipos, utilla-
jes y herramientas, seleccionando los ttiles y aplicando las téc-
nicas o procedimientos requeridas.

Criterios de evaluacion:

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

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

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

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

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

f) Se ha montado la pieza sobre el utillaje, centrdndola y
alinedndola con la precision exigida y aplicando la nor-
mativa de seguridad.

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

h) Se ha actuado con rapidez en situaciones problemati-
cas.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito los defectos mas comunes en el proce-
sado de chapa y las causas que los provocan.

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

d)

€)

)

h)

Se han ajustado los ttiles de corte en funcidn de los
defectos del producto.

Se han identificado las operaciones de acabado requeri-
das para corregir los defectos dimensionales, o de for-
ma, del til de corte o conformado.

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

Se han corregido los defectos dimensionales, o de for-
ma, del ttil de corte, o conformado, aplicando las técni-
cas operativas de acabado.

Se han comprobado las caracteristicas de las piezas
mecanizadas.

Se ha demostrado autonomia en la resolucién de peque-
flas contingencias.

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

Criterios de evaluacion:

a)

b)
c)
d)

€)

2

h)

i)

)

Se han descrito los modos caracteristicos de obtener
formas por procesos de abrasién, electro erosion, cor-
te/conformado y especiales y sus distintos niveles de
integracion de mdquinas-herramientas.

Se han introducido en la maquina los pardmetros del
proceso a partir de la documentacion técnica.

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

Se ha obtenido la pieza mecanizada definida en el pro-
ceso.

Se han comprobado las caracteristicas de las piezas
mecanizadas.

Se han analizado las diferencias entre el proceso defini-
do y el realizado.

Se han relacionado los errores més frecuentes de la for-
ma final en las piezas mecanizadas con los defectos de
amarre y alineacion.

Se han discriminado si las deficiencias son debidas a
las herramientas, condiciones y pardmetros de corte,
maquinas o al material.

Se han corregido las desviaciones del proceso actuando
sobre la miquina o herramienta.

Se ha mantenido una actitud ordenada y metddica.

5. Realiza el mantenimiento de primer nivel de las méaqui-
nas herramientas y su utillaje relacionandolo con su funcionali-

dad.

Criterios de evaluacion:

a)

b)

c)

d)

€)

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

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

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

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

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

f)

2

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

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

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

Criterios de evaluacion:

a)

b)

)

d)

e)

g

h)

Se han identificado los riesgos y el nivel de peligrosi-
dad que suponen la manipulacién de los distintos mate-
riales, herramientas, dtiles, mdquinas y medios de
transporte.

Se han operado las méquinas respetando las normas de
seguridad.

Se han identificado las causas mas frecuentes de acci-
dentes en la manipulacién de materiales, herramientas,
mdquinas de abrasidn, electro erosién, corte y confor-
mado.

Se han descrito los elementos de seguridad (proteccio-
nes, alarmas, pasos de emergencia,...) de las maquinas
y los equipos de proteccién individual (calzado, protec-
cién ocular, indumentaria,...) que se deben emplear en
las distintas operaciones de mecanizado.

Se ha relacionado la manipulacién de materiales, herra-
mientas y mdquinas con las medidas de seguridad y
proteccion personal requeridos.

Se han determinado las medidas de seguridad y de pro-
teccién personal que se deben adoptar en la preparacion
y ejecucién de las operaciones de mecanizado.

Se han identificado las posibles fuentes de contamina-
cién del entorno ambiental.

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

Contenidos bdsicos.

Organizacion del trabajo:

Interpretacion del proceso.

Relacién del proceso con los medios y maquinas.
Distribucién de cargas de trabajo.

Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos.
Calidad, normativas y catdlogos.

Planificacion de las tareas.

Preparacién de maquinas de mecanizado por arranque de

viruta,

abrasion, electro erosién y conformado de chapa:

Elementos y mandos de las mdquinas.
Preparacién de méaquinas.

Montaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios
de mecanizado.

Montaje y reglaje de utillajes.
Regulacién de pardmetros del proceso.
Elaboracién de plantillas.

Trazado y marcado de piezas.

El valor de un trabajo responsable.

Orden y método en la realizacién de las tareas.
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Reparacion de ttiles de corte y conformado:

— Operaciones de acabado.

— Madquinas y herramientas para el ajuste de utiles de cor-
te y conformado.

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

— Ajuste de utiles de procesado de chapa.

— Orden y método en la realizacién de las tareas.

Mecanizado, rectificado, electro erosién, corte y conforma-
do de productos mecanicos:

— Operaciones de corte y conformado.

— Corte y conformado.

— Mecanizado con MH convencional.

— Mecanizado con abrasivos.

— Muelas abrasivas.

— Operaciones de rectificado.

— Mecanizado por electro erosién: por penetracion y cor-
te.

— Mecanizados especiales.

Mantenimiento de maquinas de abrasion, electro erosién y
procedimientos especiales:
— Engrases, niveles de liquido y liberacion de residuos.

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

— Plan de mantenimiento y documentos de registro.

— Valoracién del orden y limpieza en la ejecucion de tare-
as.

— Planificacion de la actividad.

Prevencién de riesgos laborales y proteccién ambiental:

— Identificacién de riesgos.

— Determinacién de las medidas de prevencion de riesgos
laborales.

— Prevencién de riesgos laborales en las operaciones de
mecanizado por abrasion, electro erosién, y corte y
conformado.

— Sistemas de seguridad aplicados a las maquinas de cor-
te y conformado.

— Equipos de proteccion individual.

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

— Cumplimiento de la normativa de proteccién ambiental.

Orientaciones pedagogicas.

Este médulo profesional contiene la formacidén necesaria
para desempeiiar la funcién de produccién de mecanizado y
mantenimiento.

La produccién de mecanizado y mantenimiento incluye
aspectos como:

— Preparacién de maquinas.

— Puesta a punto de méaquinas.

— Ejecucién del mecanizado.

— Reparacién de dtiles y mantenimiento de usuario o de

primer nivel.

Las actividades profesionales asociadas a esta funcién se
aplican en:

— El mecanizado por arranque de material con miquinas
de abrasidn, electro erosién y especiales.

— El mecanizado por conformado térmico y mecénico.

— El mecanizado por corte térmico y mecanico.

La formacion del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales b), d), f), g) y h) del ciclo formativo y las compe-
tencias b), d), f), g) y h) del titulo.

Las lineas de actuacién en el proceso ensefianza-aprendiza-
je que permiten alcanzar los objetivos del mddulo versardn
sobre:

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

— La organizacién y secuenciacion de las actividades de
trabajo a realizar a partir del andlisis de la hoja de pro-
Cesos.

— La ejecucién de operaciones de mecanizados de pro-
ductos mecdnicos, analizando el proceso que se quiere
realizar y la calidad del producto que se desea obtener
y en las que deben observarse actuaciones relativas a:

o La aplicacién de las medidas de seguridad y aplica-
cién de los equipos de proteccién individual en la
ejecucion operativa.

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

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

o La deteccion de fallos o desajustes en la ejecucion
de las fases del proceso mediante la verificacion y
valoracién del producto obtenido y reparacién de
utiles cuando proceda.

Moédulo Profesional: Fabricacion por Arranque de Viruta.
Cadigo: 0004.

Duracién en horas totales: 384.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la secuencia de operaciones de pre-
paracién de las maquinas en funcidn de las caracteristi-
cas del proceso.

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

c) Se han relacionado las necesidades de materiales y
recursos necesarios en cada etapa.

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

e) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.
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f) Se han enumerado los equipos de proteccién individual e) Se han recogido residuos de acuerdo con las normas de
para cada actividad. proteccion ambiental.
g) Se han obtenido los indicadores de calidad a tener en f) Se han registrado los controles y revisiones efectuados
cuenta en cada operacion. para asegurar la trazabilidad de las operaciones de
mantenimiento.
2. Prepara mdquinas de arranque de viruta, seleccionando g) Se ha valorado la importancia de realizar el manteni-

los ttiles y aplicando las técnicas o procedimientos requeridos.

Criterios de evaluacion:

a)
b)

c)

d)

€)

f)

g

Se han seleccionado las herramientas o los utillajes en
funcidn de las caracteristicas de la operacion.

Se han descrito las funciones de mdquinas y sistemas
de fabricacién, asi como los ttiles y accesorios.

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

Se han introducido los pardmetros del proceso de
mecanizado en la maquina.

Se ha montado la pieza sobre el utillaje centrandola y
alinedndola con la precisién exigida y aplicando la nor-
mativa de seguridad.

Se ha mantenido el drea de trabajo con el grado apro-
piado de orden y limpieza.

Se ha actuado con rapidez en situaciones problemati-
cas.

3. Opera mdaquinas herramientas de arranque de viruta,
relacionando su funcionamiento con las condiciones del proce-
so y las caracteristicas del producto final.

Criterios de evaluacion:

a)

b)

c)

d)
€)

f)

)

h)

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

Se ha descrito el fendmeno de la formacion de la viruta
en los materiales metalicos.

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

Se ha obtenido la pieza con la calidad requerida.

Se han comprobado las caracteristicas de las piezas
mecanizadas.

Se han analizado las diferencias entre el proceso defini-
do y el realizado.

Se ha discriminado si las deficiencias son debidas a las
herramientas, condiciones y pardmetros de corte,
mdquinas o al material.

Se han corregido las desviaciones del proceso actuando
sobre la mdquina o herramienta.

4. Realiza el mantenimiento de primer nivel de las maqui-
nas herramientas y su utillaje relaciondndolo con su funcionali-

dad.

Criterios de evaluacion:

a)

b)

c)

d)

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

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

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

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

miento de primer nivel en los tiempos establecidos.

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

Criterios de evaluacion:

a)

b)

c)

d)

€)

g)

h)

Se han identificado los riesgos y el nivel de peligrosi-
dad que suponen la manipulacién de los distintos mate-
riales, herramientas, udtiles, mdquinas y medios de
transporte.

Se han operado las maquinas respetando las normas de
seguridad.

Se han identificado las causas mds frecuentes de acci-
dentes en la manipulacién de materiales, herramientas,
maquinas de corte y conformado.

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

Se ha relacionado la manipulacién de materiales, herra-
mientas y mdquinas con las medidas de seguridad y
proteccion personal requeridos.

Se han determinado las medidas de seguridad y de pro-
teccién personal que se deben adoptar en la preparacion
y ejecucién de las operaciones de mecanizado.

Se han identificado las posibles fuentes de contamina-
cién del entorno ambiental.

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

Contenidos bdsicos.

Organizacidn del trabajo:

Interpretacion del proceso.

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

Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos.
Calidad, normativas y catdlogos.

Planificacion de las tareas.

Valoracién del orden y limpieza durante las fases del
proceso.

Preparacion de maquinas, equipos, utillajes y herramientas:

Preparacion y afilado de herramientas de arranque de
viruta.

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

Preparacién de maquinas-herramienta de arranque de
viruta.

Trazado y marcado de piezas.

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

Mecanizado por arranque de viruta:
— Funcionamiento de las mdquinas herramientas por
arranque de viruta.

— Operaciones basicas de mecanizado: rebado, avellana-
do, escariado, roscado con machos...

— Formacion de la viruta en materiales metalicos.

— Utiles de verificacién y medicién en funcién de la
medida o aspecto a comprobar.

— Técnicas operativas de arranque de viruta.
— Correccién de las desviaciones del proceso.

— Actitud ordenada y metddica en la realizacion de las
tareas.

Mantenimiento de maquinas de mecanizado:

— Engrases, niveles de liquido y liberacion de residuos.

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

— Plan de mantenimiento y documentos de registro.
— Valoracién del orden y limpieza en la ejecucion de tareas.

— Planificacién de la actividad.

Prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental:

— Identificacién de riesgos.

— Determinacién de las medidas de prevencion de riesgos
laborales.

— Prevencion de riesgos laborales en las operaciones de
mecanizado por arranque de viruta.

— Sistemas de seguridad aplicados a las mdquinas de
mecanizado.

— Equipos de proteccion individual.

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

— Cumplimiento de la normativa de proteccién ambiental.

Orientaciones pedagdgicas.

Este médulo profesional contiene la formacidén necesaria
para desempeifiar las funciones de produccién de mecanizado y
mantenimiento.

La produccién de mecanizado y mantenimiento incluyen
aspectos como:

— Preparacion de maquinas.

— Puesta a punto de méquinas

— Ejecucién del mecanizado.

— Mantenimiento de usuario o de primer nivel.

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

La formacién del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales b), d), f), g) y h) del ciclo formativo y las compe-
tencias b), d), f), g) y h) del titulo.

Las lineas de actuacidn en el proceso ensefianza-aprendiza-
je que permiten alcanzar los objetivos del mddulo versardn
sobre:

— Las fases previas a la ejecucién del mecanizado, anali-
zando los sistemas de sujecién en funcién del tipo de
piezas y mecanizado, y realizando operaciones de man-
tenimiento.

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

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

o La aplicacién de las medidas de seguridad y aplica-
cién de los equipos de proteccién individual en la
ejecucién operativa.

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

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

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

Moédulo Profesional: Sistemas Automatizados.
Cadigo: 0005.

Duracién en horas totales: 160.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las técnicas de alimentacién, manipula-
cion, transporte y almacenamiento utilizadas en los
procesos de fabricacién.

b) Se ha interpretado la informacién técnica del proceso.

¢) Se han descrito los medios utilizados para la automati-
zacién de alimentacién de mdquinas (robots, manipula-
dores, entre otros).

d) Se ha explicado la funcién de elementos estructurales,
cadenas cinematicas, elementos de control, actuadores
(motores, cilindros, etc.) y captadores de informacidn.

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

f) Se han identificado las variables que es preciso contro-
lar en sistemas automatizados (presion, fuerza, veloci-
dad y otros).

g) Se han identificado las tecnologias de automatizacién
empleadas.

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

i) Se han valorado las ventajas de los sistemas automati-
zados.

2. Adapta programas de sistemas automadticos relacionando
su funcionamiento con las finalidades de cada fase.
Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los elementos que aparecen en
esquemas y programas.
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b) Se ha representado graficamente el funcionamiento del g) Se han aplicado normas de prevencion de riesgos labo-
proceso. rales y proteccion ambiental.
¢) Se han establecido las secuencias de movimientos de . o ) . .
actuadores y manipuladores. 5. Rc?allza el man'tenlrmlento de primer n}vel c}e los sistemas
) o o automatizados, relaciondndolo con la funcionalidad del siste-
d) Se han identificado las caracteristicas de componentes ma.
utilizando los catdlogos técnicos.
. . . Criterios de evaluacion:
e) Se han relacionado instrucciones de programa con el
coqtrol l6gico programable o robot con operaciones o a) Se han descrito las operaciones de mantenimiento de
variables del proceso. primer nivel de herramientas, mdquinas y equipos.
f) Se ha}n interpretandq manuales de programacion y b) Se han localizado los elementos sobre los que hay que
usuario de control 16gico programable y robots. actuar.
g) Se han realizado simulaciones de proceso. ¢) Se han realizado desmontajes y montajes de elementos
h) Se ha almacenado el programa de control logico pro- simples de acuerdo con el procedimiento.
gramable y robots. d) Se han verificado y mantenido los niveles de los lubri-
i) Se ha aplicado normativa de prevencion de riesgos cantes.
laborales y proteccion ambiental. e) Se han recogido residuos de acuerdo con las normas de
J) Se han resuelto problemas planteados en el desarrollo proteccién ambiental.
de su actividad. f) Se han registrado los controles y revisiones efectuados
) i ) o para asegurar la trazabilidad de las operaciones de
3. Prepara los sistemas auxiliares automatizados, identifi- mantenimiento.
cando los dispositivos y determinado los pardmetros de control . . . .
del proceso. g) Se ha valorado la importancia de realizar el manteni-

Criterios de evaluacion:

a)

b)

c)

d)

€)

g)

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

Se han descrito las técnicas de regulacion y verifica-
cién de las variables.

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

Se han realizado conexionados de elementos segin
especificaciones.

Se han regulado las variables para las diferentes manio-
bras de un sistema automatizado.

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

Se han aplicado normas de prevencién de riesgos labo-
rales y proteccién ambiental.

4. Controla la respuesta de sistemas automaticos, analizan-
do y ajustando los pardmetros de las variables del sistema.

Criterios de evaluacion:

a)

b)

c)
d)

€)

Se han identificado los pardmetros de las variables y
sus unidades de medida.

Se han medido las magnitudes de las diferentes varia-
bles ante distintas solicitaciones de un sistema automa-
tico.

Se han comparado los valores obtenidos con las especi-
ficaciones.

Se han verificado las trayectorias de los elementos
moviles.

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

Se ha relacionado la correcta regulacién de los sistemas
automatizados con la eficiencia del proceso global.

miento de primer nivel en los tiempos establecidos.

Contenidos bdsicos.

Sistemas automatizados:

Interpretacion de esquemas de automatizacién neumdti-
cos, hidraulicos, eléctricos y sus combinaciones.

Automatizacién neumatica.
Automatizacién hidrdulica.
Automatizacion eléctrica y electrénica
Automatizacién electroneumohidraulica.
Controlador 16gico programable.

Robots y manipuladores.

Programacion:

— Programacién de PLCs, robots y manipuladores.

— Lenguajes de programacién utilizados en PLCs y

robots.

— Planificacion de la actividad.

— Auto evaluacién de resultados.

Preparacién de sistemas automatizados:

Reglaje de maquinas.
Puesta a punto de equipos.

Riesgos laborales asociados a la preparacion de maqui-
nas.

Riesgos medioambientales asociados a la preparacién
de méquinas.

Regulacién y control:

— Regulacién de sistemas automatizados.

— Elementos de regulacién (neumdticos, hidrdulicos,

eléctricos).



4-X-2008

BOLETIN OFICIAL DEL PRINCIPADO DE ASTURIAS niim. 232 21933

— Parametros de control (velocidad, recorrido, tiempo).
— Procedimientos para efectuar las mediciones.

— Herramientas y utiles para la regulacion de los elemen-
tos.

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

— Proteccién ambiental en la manipulacidén de sistemas
automaticos.

Mantenimiento de instalaciones auxiliares de fabricacion
automatizada:

— Engrases, niveles de liquido y liberacion de residuos.

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

— Plan de mantenimiento y documentos de registro.

— Prevencién de riesgos laborales en el mantenimiento de
madquinas.

— Proteccion del medio ambiente en el mantenimiento de
maquinas.

— Planificacién de la actividad.

Orientaciones pedagogicas.

Este médulo profesional contiene la formacidén necesaria
para desempefiar la funcién de produccion de mecanizado de
sistemas automatizados.

La produccion de mecanizado de sistemas automaticos
incluye aspectos como:

— La programacién de autématas programables (PLCs)

— Laregulacién y control de sistemas de automatizacion.

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, electro
erosion y especiales.

— El mecanizado por conformado térmico y mecénico.

— El mecanizado por corte térmico y mecdnico.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales b), ¢), g), y j) del ciclo formativo y las competen-
cias b), ¢), f) y j) del titulo.

Las lineas de actuacién en el proceso ensefianza-aprendiza-
je que permiten alcanzar los objetivos del mddulo versardn
sobre:

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

— La automatizacidon de los procesos de produccion, ana-
lizando la constituciéon y funcionamiento de los siste-
mas mecanicos, eléctricos, neumaticos e hidrdulicos
utilizados.

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

— La puesta en marcha del proceso automético requerido,
montando los elementos que intervienen y regulando y
controlando la respuesta del sistema, respetando los
espacios de seguridad y la aplicacion de los equipos de
proteccién individual.

Moédulo Profesional: Metrologia y Ensayos.
Codigo: 0006.

Duracién en horas totales: 110.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

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

Criterios de evaluacion:

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

b) Se ha comprobado que la temperatura, humedad y lim-
pieza de los equipos, instalaciones y piezas cumplen
con los requerimientos establecidos en el procedimien-
to de verificacion.

¢) Se ha comprobado que el instrumento de medida estd
calibrado.

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

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

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

2. Controla dimensiones, geometrias y superficies de pro-
ductos, calculando las medidas y compardndolas con las espe-
cificaciones del producto.

Criterios de evaluacion:

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

b) Se ha seleccionado el instrumento de medicion o verifi-

cacion en funcién de la comprobacién que se quiere
realizar.

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

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

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

f) Se han montado las piezas a verificar seglin procedi-
miento establecido.

g) Se han aplicado técnicas y procedimientos de medicidn
de pardmetros dimensionales geométricos y superficia-
les.

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

i) Se han identificado los valores de referencia y sus tole-
rancias.

3. Detecta desviaciones en procesos automaticos, analizan-
do e interpretando los graficos de control de procesos.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha relacionado el concepto de capacidad de proceso
y los indices que lo evaldan con las intervenciones de
ajuste del proceso.
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b) Se han realizado graficos o histogramas representativos — Calibracio6n.

dp las variaciones dimensionales de cotas criticas veri- — Rigor en la preparacién.

ficadas.
¢) Se han interpretado las alarmas o criterios de valora- Verificacién dimensional:

cién de los graficos de control empleados. . . . .

o ) — Medicién dimensional, geométrica y superficial.

d) Se han calculado, segiin procedimiento establecido, Metroloa

distintos indices de capacidad de proceso de una serie — Jetrologia.

de muestras medidas, cuyos valores y especificaciones — Instrumentacién metrolégica.

tecnicas se conocen. — Errores tipicos en la medicién.
e) Se han diferenciado los distintos tipos de graficos en — Registro de medidas.

funcién de su aplicacion. .

P — Fichas de toma de datos.

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

4. Controla caracteristicas y propiedades del producto
fabricado, calculando el valor del pardimetro y comparando los
resultados con las especificaciones del producto.

Criterios de evaluacion:

a)

b)

c)

d)

€)

f)

)

Se han descrito los instrumentos y mdquinas empleados
en los ensayos destructivos y no destructivos y el pro-
cedimiento de empleo.

Se han relacionado los diferentes ensayos destructivos
con las caracteristicas que controlan.

Se han explicado los errores mds caracteristicos que se
dan en los equipos y maquinas empleados en los ensa-
yos y la manera de corregirlos.

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

Se han ejecutado los ensayos, obteniendo los resultados
con la precisién requerida.

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

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

5. Actia de acuerdo con procedimientos y normas de cali-
dad asociadas a las competencias del perfil profesional, rela-
cionandolas con los sistemas y modelos de calidad.

Criterios de evaluacion:

a)

b)

c)

d)

€)

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

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

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

Se ha cumplimentado los documentos asociados al pro-
ceso.

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

Contenidos bdsicos.

Preparacion de piezas y medios para la verificacion:

Preparacién de piezas para su medicion, verificacién o
ensayo.

Condiciones para realizar las mediciones y ensayos.

Rigor en la obtencién de valores.

Control de procesos automaticos:

Interpretacion de graficos de control de proceso.

Grificos estadisticos de control de variables y atribu-
tos.

Concepto de capacidad del proceso e indices que lo
valoran.

Criterios de interpretacion de gréaficos de control.

Interés por dar soluciones técnicas ante la aparicion de
problemas.

Control de caracteristicas del producto:

Realizacién de ensayos.

Ensayos no destructivos (END).
Ensayos destructivos (ED).
Equipos utilizados en los ensayos.

Calibracién y ajuste de equipos de ensayos destructivos
(ED) y no destructivos (END).

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

Cumplimentacién de los registros de calidad.
Conceptos fundamentales de los sistemas de calidad.

Normas aplicables al proceso inherente a esta figura
profesional.

Iniciativa personal para aportar ideas y acordar procedi-
mientos.

Orientaciones pedagogicas.

Este médulo profesional contiene la formacién necesaria
para desempeiiar la funcién produccién de calidad en el meca-

nizado.

La funcién de produccién de calidad en el mecanizado
incluye aspectos como:

La verificacion de las caracteristicas del producto.

El mantenimiento de instrumentos y equipos de medida
y verificacion.

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, electro
erosion y especiales.

El mecanizado por conformado térmico y mecanico.
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— El mecanizado por corte térmico y mecéanico.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales e), f), e i) del ciclo formativo y la competencia e)
del titulo.

Las lineas de actuacién en el proceso ensefianza-aprendiza-
je que permiten alcanzar los objetivos del mddulo versardn
sobre:

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

— La aplicacién de los procedimientos de verificacion y
medida, realizando célculos para la obtencion de las
medidas dimensidnales.

— La realizacién de ensayos para la determinacién de las

propiedades de los productos o el control de sus carac-
teristicas.

Moédulo Profesional: Interpretacion grdfica.
Cédigo: 0007.

Duracion en horas totales: 160.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

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

Criterios de evaluacion:
a) Se ha identificado la geometria bésica.

b) Se han reconocido los diferentes sistemas de represen-
tacion gréfica.

c¢) Se han descrito los diferentes formatos de planos
empleados en fabricacion mecanica.

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

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

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

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

h) Se han caracterizado las formas normalizadas del obje-
to representado (roscas, soldaduras, entalladuras, y
otros).

2. Identifica tolerancias de formas y dimensiones y otras
caracteristicas de los productos que se quieren fabricar, anali-
zando e interpretando la informacidn técnica contenida en los
planos de fabricacién.

Criterios de evaluacion:
a) Se han identificado los elementos normalizados que
formaran parte del conjunto.

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

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

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

e) Se han determinado los elementos de union.

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

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

Criterios de evaluacién:

a) Se ha seleccionado el sistema de representacion gréafica

mds adecuado para representar la solucién constructiva.

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

¢) Se ha realizado el croquis de la solucién constructiva
del utillaje o herramienta segin las normas de represen-
tacién gréfica.

d) Se ha representado en el croquis la forma, dimensiones
(cotas, tolerancias dimensionales, geométricas y super-
ficiales), tratamientos, elementos normalizados, y
materiales.

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

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

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

Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado la simbologia utilizada para repre-
sentar elementos, electrénicos, eléctricos, hidrdulicos y
neumaticos.

b) Se han relacionado los componentes utilizados en auto-
matizacién con los simbolos del esquema de la instala-
cion.

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

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

e) Se han identificado las conexiones y etiquetas de cone-
xionado de la instalacion.

f) Se han identificado los mandos de regulacién del siste-
ma.

Contenidos bdsicos.

Determinacién de formas y dimensiones representadas en
planos de fabricacién:

— Geometria basica.

— Interpretacién de planos de fabricacion.

— Normas de dibujo industrial.

— Planos de conjunto y despiece.

— Vistas.

— Cortes y secciones.

Identificacidon de tolerancias de dimensiones y formas:

— Interpretacion de los simbolos utilizados en planos de
fabricacion.

— Acotacion.
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— Representacion de tolerancias dimensionales, geométri-
cas y superficiales.

— Representacion de elementos de unidn.
— Representacion de materiales.

— Representacién de tratamientos térmicos, termoquimi-
cos, electroquimicos.

— Representacion de formas normalizadas (chavetas, ros-
cas, gufas, soldaduras y otros).

Croquizacién de utillajes y herramientas:

— Técnicas de croquizacién a mano alzada.
— Croquizacién a mano alzada de soluciones constructi-

vas de herramientas y utillajes para procesos de fabri-
cacion.

Interpretacion de esquemas de automatizacion:

— Identificacién de componentes en esquemas neumati-
cos, hidraulicos, eléctricos y programables.

— Simbologia de elementos neumadticos, hidraulicos, eléc-
tricos, electrénicos y programables.

— Simbologfa de conexiones entre componentes.
— Etiquetas de conexiones.

Orientaciones pedagogicas.

Este médulo profesional contiene la formacidén necesaria
para desempeiiar las funciones de la produccién en fabricacion
mecdnica.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar el objetivo
general a) y la competencia a) del titulo.

Las lineas de actuacidn en el proceso ensefianza-aprendiza-
je que permiten alcanzar los objetivos del mddulo versardn
sobre:

— La interpretacion de informacién grafica y técnica
incluida en los planos de conjunto o fabricacién, esque-
mas de automatizacién, catdlogos comerciales y cual-
quier otro soporte que incluya representaciones graficas.

— La propuesta de soluciones constructivas de elementos
de sujecion y pequefios utillajes representados median-
te croquis.

Moddulo Profesional: Formacion y orientacion laboral.
Codigo: 0008.

Unidades Formativas:
0074-A: Relaciones laborales y
bisqueda de empleo (48 horas).

0074-B: Prevencidon de riesgos
laborales (48 horas).

Duracion en horas totales: 96.

Unidad formativa de Relaciones laborales y biisqueda de
empleo.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion de la uni-
dad formativa de Relaciones laborales y biusqueda de
empleo.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se ha valorado la importancia de la formacién perma-
nente como factor clave para mejorar la empleabilidad
y lograr el acceso al empleo, la adaptacion a las exigen-
cias del proceso productivo y la estabilidad laboral.

b) Se han identificado los itinerarios formativo-profesio-
nales relacionados con el perfil profesional del Técnico
en Mecanizado.

¢) Se han determinado los conocimientos, las aptitudes, y
las actitudes requeridas para la actividad profesional
relacionada con el perfil del titulo.

d) Se han identificado los principales yacimientos de
empleo y demandas de insercién laboral para el Técni-
co en Mecanizado.

e) Se han determinado las técnicas utilizadas en un proce-
so de buisqueda activa de empleo, con especial atencién
al uso de las nuevas tecnologias de la informacidn y la
comunicacion.

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

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

h) Se ha valorado el empleo publico como opcién de
insercién laboral.

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

Criterios de evaluacion:

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

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

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

d) Se ha valorado positivamente la necesaria existencia de
diversidad de roles y opiniones asumidos por los miem-
bros de un equipo y la aplicacién de técnicas de dina-
mizacién de equipos.

e) Se ha reconocido la posible existencia de conflicto
entre los miembros de un grupo como un aspecto carac-
teristico de las organizaciones.

f) Se han identificado los tipos de conflictos y sus fuen-
tes.

g) Se han reconocido las fases de una negociacién y se
han identificado los comportamientos-tipo.

h) Se han determinado procedimientos para la resolucién
del conflicto aplicando técnicas de negociacion efica-
ces.

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

Criterios de evaluacién:

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

b) Se han distinguido los principales organismos, profe-
sionales y entidades que intervienen en las relaciones
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c)

d)

€)

)

h)

i)

i)

k)

)

entre el empresariado y trabajadores y trabajadoras y
desarrollan competencias en la materia.

Se han determinado los elementos de la relacion laboral
y los derechos y obligaciones derivados de la misma.

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

Se ha analizado la contratacién a través de Empresas de
Trabajo Temporal.

Se han valorado las medidas establecidas por la legisla-
cién vigente para la conciliacion de la vida laboral y
familiar.

Se han identificado las causas y efectos de la modifica-
cién, suspension y extincién de la relacion laboral.

Se ha analizado el recibo de salarios identificando los
principales elementos que lo integran y se ha realizado
la liquidacion en supuestos practicos sencillos.

Se han identificado las formas de representacién legal
de los trabajadores y las trabajadoras y los procedi-
mientos de negociacion colectiva.

Se han analizado las diferentes medidas de conflicto
colectivo y los procedimientos de solucion de conflic-
tos.

Se han determinado las condiciones de trabajo pactadas
en un convenio colectivo aplicable a un sector profesio-
nal relacionado con el titulo de Técnico en Mecanizado

Se han identificado las caracteristicas definitorias de
los nuevos entornos de organizacidn del trabajo en el
marco legal que regula el desempefio profesional del
sector.

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

Criterios de evaluacion:

a)

b)

c)

d)

€)

)

h)

i)

Se ha valorado el papel de la Seguridad Social como
pilar esencial para la mejora de la calidad de vida de la
ciudadania.

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

Se han identificado los regimenes existentes en el siste-
ma de Seguridad Social, con especial atencion al Régi-
men General.

Se han identificado las obligaciones del empresariado y
las trabajadoras y los trabajadores dentro del sistema de
Seguridad Social.

Se han identificado en un supuesto sencillo las bases de
cotizacién de una persona trabajadora y las cuotas
correspondientes a trabajadores y trabajadoras y al
empresariado.

Se han clasificado las prestaciones del sistema de Segu-
ridad Social, identificando los requisitos.

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

Se ha realizado el calculo de la duracion y cuantia de
una prestacion por desempleo de nivel contributivo
bésico.

Se ha realizado el cdlculo de la duracién y cuantia de
una prestacion por incapacidad temporal en supuestos
précticos sencillos.

Contenidos de la unidad formativa de Relaciones laborales y
biisqueda de empleo.

Busqueda activa de empleo:

Valoracion de la importancia de la formacién perma-
nente para la trayectoria laboral y profesional del Téc-
nico en Mecanizado.

Andlisis de los intereses, aptitudes y motivaciones per-
sonales para la carrera profesional.

Identificacion de itinerarios formativos relacionados
con el Técnico en Mecanizado.

Definicién y andlisis del sector profesional del titulo de
Técnico en Mecanizado: situacién actual, evolucién y
perspectivas de futuro del sector.

El mercado de trabajo en el sector de Mecanizado en el
Principado de Asturias. Andlisis de la oferta y la
demanda.

El proceso de biisqueda activa de empleo en pequeiias,
medianas y grandes empresas del sector.

Oportunidades de aprendizaje y empleo en Europa. La
red Eures.

Técnicas e instrumentos de bisqueda de empleo, con
especial atencion a la biisqueda de empleo en Internet.
El proceso de toma de decisiones en la eleccion profe-
sional y la busqueda de empleo.

El empleo ptiblico. La oferta piblica de empleo estatal
y autondémica.

El autoempleo como férmula de insercién laboral.

El Servicio Publico de Empleo del Principado de Astu-
rias: el Observatorio de las Ocupaciones y el portal de

empleo Trabajastur. Servicios para las personas deman-
dantes de empleo y programas de fomento del empleo.

Equipos de trabajo y gestion del conflicto:

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

Equipos en las empresas de fabricacién mecdnica segtin
las funciones que desempefian.

La participacion en el equipo de trabajo. Técnicas de
dinamizacién de equipos de trabajo eficaces.

Conlflicto: caracteristicas, fuentes y etapas.

Fases y comportamientos-tipo en un proceso de nego-
ciacion.

Meétodos y técnicas para la resolucién o supresion de
conflictos.

Relacién laboral y contrato de trabajo:

El derecho del trabajo: origen y fuentes. Organismos e
instituciones con competencias en la materia a nivel
estatal y autonémico.

Analisis de la relacion laboral individual.

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

Las Empresas de Trabajo Temporal.
Derechos y deberes derivados de la relacion laboral.
El recibo de salarios.

Modificacién, suspensién y extincion del contrato de
trabajo.

La representacién de las trabajadoras y los trabajadores
y la negociacién colectiva.

Andlisis de un convenio colectivo aplicable al ambito
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profesional de la fabricacién mecanica.

Beneficios para los trabajadores y las trabajadoras en
las nuevas organizaciones: flexibilidad, beneficios
sociales entre otros.

Seguridad Social, Empleo y Desempleo:

Estructura del Sistema de la Seguridad Social.
Regimenes del Sistema de la Seguridad Social. El
Régimen General.

Determinacién de las principales obligaciones del
empresariado y las personas trabajadoras en materia de
Seguridad Social: afiliacidn, altas, bajas y cotizacion.

Prestaciones de la seguridad Social, con especial refe-
rencia a la Incapacidad Temporal y al Desempleo.

Orientaciones pedagogicas de la unidad formativa de Relacio-
nes laborales y busqueda de empleo.

Las lineas de actuacidn en el proceso ensefianza-aprendiza-
je que permiten alcanzar los objetivos del mddulo versardn

sobre:

El manejo de diversas fuentes de informacién y de
materiales en distinto soporte sobre el sistema educati-
vo y laboral, en especial en lo referente al sector de las
empresas de fabricacion mecanica.

La realizacion de pruebas de orientacién y dindmicas
sobre la propia personalidad y el desarrollo de las habi-
lidades sociales.

La preparacion y realizacién de curriculos (CV) y
entrevistas de trabajo, y el entrenamiento en otras prue-
bas que se utilizan en procesos de seleccion.

La realizacién de dindmicas de grupo que permitan
aplicar técnicas de trabajo en equipo y de negociacién y
resolucion de conflictos en el &mbito laboral.

Identificacién de la normativa laboral que afecta a los
trabajadores y a las trabajadoras del sector de la fabri-
cacién mecdnica, manejo de los contratos mas comun-
mente utilizados, lectura comprensiva de los convenios
colectivos de aplicacién y de otras referencias normati-
vas aplicables al sector.

La cumplimentacién de recibos de salario de diferentes
caracteristicas y otros documentos relacionados con la
relacién laboral.

Unidad formativa de Prevencion de riesgos laborales.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién de la
unidad formativa de Prevencion de riesgos laborales.

1. 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:

a)

b)

c)

d)

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

Se han relacionado las condiciones laborales con la
salud de las personas trabajadoras.

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 habi-
tuales en los entornos de trabajo del Técnico en Meca-
nizado.

€)

f)

2

Se ha determinado la evaluacidén de riesgos en la
empresa.

Se han determinado las condiciones de trabajo con sig-
nificacion para la prevencion en los entornos de trabajo
relacionados con el perfil profesional del Técnico en
Mecanizado.

Se han clasificado y descrito los tipos de dafios profe-
sionales segun los riesgos que los generan, con especial
referencia a accidentes de trabajo y enfermedades pro-
fesionales, relacionados con el perfil profesional del
Técnico en Mecanizado.

2. Participa en la elaboracién de un plan de prevencion de
riesgos en una pequefla empresa, identificando las responsabili-
dades de todos los agentes implicados.

Criterios de evaluacion:

a)

b)

)

d)

e

g)

h)

Se ha identificado el marco normativo basico en mate-
ria de prevencion de riesgos laborales.

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

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

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

Se han identificado los organismos publicos relaciona-
dos con la prevencién de riesgos laborales y sus com-
petencias.

Se han identificado las responsabilidades en materia de
prevencidn de riesgos laborales.

Se ha valorado la importancia de la existencia de un
plan preventivo en la empresa que incluya la secuencia-
cion de actuaciones a realizar en caso de emergencia.

Se ha definido el contenido del plan de prevencion en
un centro de trabajo relacionado con el sector profesio-
nal del Técnico en Mecanizado.

Se ha proyectado un plan de emergencia y evacuacion
de un centro de fabricacién mecanica.

3. Aplica las medidas de prevencién y proteccion, analizan-
do las situaciones de riesgo en el entorno laboral del Técnico
en Mecanizado.

Criterios de evaluacion:

a)

b)

)

d)

e

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

Se ha analizado el significado y alcance de los distintos
tipos de sefializacién de seguridad.

Se han analizado los protocolos de actuacion y la
secuencia de medidas a adoptar en caso de emergencia

Se han identificado las técnicas de clasificacion de
heridos y de prioridad de intervencién en caso de emer-
gencia donde existan victimas de diversa gravedad.

Se han identificado las técnicas bdsicas de primeros
auxilios y los protocolos que han de ser aplicados en el
lugar del accidente ante distintos tipos de dafios y se ha
determinado la composicion y usos del botiquin.
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f) Se han determinado los requisitos y condiciones para la
vigilancia de la salud del trabajador y su importancia
como medida de prevencion.

Orientaciones pedagogicas de la unidad formativa de Preven-
cion de riesgos laborales.

Las lineas de actuacidon en el proceso ensefianza-aprendiza-
je que permiten alcanzar los objetivos del médulo versardn
Contenidos de la unidad formativa de Prevencion de riesgos sobre:

laborales. — El andlisis de la Ley de Prevencién de Riesgos labora-

les y del marco normativo vigente que le permita reali-
zar la evaluacion de los riesgos derivados de las activi-

Seguridad y salud en el trabajo y evaluacion de riesgos pro-
fesionales:

Valoracién de la relacién entre trabajo y salud.
Andlisis de factores de riesgo.

La evaluacién de riesgos en la empresa como elemento
bésico de la actividad preventiva.

Andlisis de riesgos ligados a las condiciones de seguri-
dad.

Andlisis de riesgos ligados a las condiciones ambienta-
les.

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

Riesgos especificos en los centros de fabricaciéon meca-
nica.

Determinacion de los posibles dafios a la salud de las
personas trabajadoras que pueden derivarse de las
situaciones de riesgo detectadas, con especial referen-
cia a accidentes de trabajo y enfermedades profesiona-
les.

Planificacion y gestion de la prevencion de riesgos en la
empresa:

Marco normativo basico en materia de prevencion de
riesgos laborales.

Derechos y deberes y representacion de los trabajado-
res y las trabajadoras en materia de prevencion de ries-
gos laborales.

Gestién de la prevencién e integracion en la actividad
de en la empresa. Tipos de responsabilidad en materia
de prevencion de riesgos laborales.

Organismos publicos relacionados con la prevencién de

riesgos laborales a nivel estatal y autondmico. El Insti-
tuto Asturiano de Prevencién de Riesgos Laborales.

Planificacion y organizacién de la prevencion en la
empresa. Los Servicios de Prevencion.

Planes de emergencia y de evacuacién en entornos de
trabajo.

Elaboracién de un plan de emergencia en una “pyme”.
Las técnicas de prevencion de riesgos laborales y la

investigacion de accidentes de trabajo. Recogida y ana-
lisis de documentacion.

Aplicacién de medidas de prevencion y proteccién en la
empresa:

Seiializacion de seguridad.

Determinacién de las medidas de prevencién y protec-
cién individual y colectiva.

Protocolos de actuacién ante una situacion de emergen-
cia.

Primeros auxilios: conceptos basicos y aplicacién de
técnicas.

Vigilancia de la salud de los trabajadores.

Formacién e informacién a los trabajadores y las traba-
jadoras.

dades desarrolladas en el sector productivo. Dicho ané-
lisis se concretard en la definicién de un plan de pre-
vencion para la empresa, asi como las medidas necesa-
rias que deban adoptarse para su implementacion.

La evaluacién de las condiciones de seguridad de talle-
res y espacios de trabajo del centro educativo y la pro-
puesta de acciones preventivas, y la realizacién de
simulacros de evacuacion y aplicacién de protocolos en
situaciones de emergencia segtin la normativa vigente y
el propio plan de emergencia del centro educativo.

Orientaciones pedagdgicas comunes al médulo profesional.

Este médulo profesional contiene la formacién necesaria
para que el alumno pueda insertarse laboralmente y desarrollar
su carrera profesional en el sector de la fabricacién mecdnica.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales i), k) y m) del ciclo formativo y las competencias
i), k) y m) del titulo.

Las lineas de actuacidn en el proceso ensefianza-aprendiza-
je que permiten alcanzar los objetivos del médulo versardn

sobre:

El acercamiento al entorno laboral del sector de la
fabricacion mecanica, a través de visitas a centros de
formacién, a empresas pequefias, medianas o grandes,
y a centros de trabajo representativos del sector.

La consulta a profesionales, agentes econémicos y
sociales y organismos y entidades con competencias en
materia laboral y de empleo (Instituto Asturiano de Pre-
vencién de Riesgos Laborales, Servicio Publico de
Empleo Autonémico, etc.), y su colaboracién para par-
ticipar en actividades organizadas por los centros edu-
cativos.

El uso y la aplicacion de las TIC para buscar y analizar
informacién sobre siniestralidad laboral y otros aspec-
tos de las relaciones laborales del sector de la fabrica-
cién mecdnica, y la consulta de paginas Web de orga-
nismos oficiales y portales especializados de orienta-
cién y empleo para apoyar la toma de decisiones en un
proceso de busqueda activa de empleo.

La asistencia a jornadas técnicas, ferias y otros eventos
del sector de la fabricacién mecanica, y la participacion
en proyectos de movilidad e intercambios de dmbito
nacional, comunitario e internacional.

La organizacion de exposiciones, jornadas técnicas, jor-
nadas de puertas abiertas y otras iniciativas del centro
educativo dirigidas a la comunidad escolar, econdmica
y social.

Moédulo Profesional: Empresa e Iniciativa Emprendedora.

Cadigo: 0009.

Duracién en horas totales: 88.

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

Criterios de evaluacion:

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

b) Se ha analizado el concepto de cultura emprendedora y
su importancia como fuente de creacién de empleo y
bienestar social.

¢) Se ha valorado la importancia de la iniciativa indivi-
dual, la creatividad, la formacién y la colaboracion
como requisitos indispensables para tener éxito en la
actividad emprendedora e intraemprendedora.

d) Se han analizado la capacidades de como la iniciativa y
la creatividad en el trabajo de una persona empleada en
una pequefia y mediana empresa del sector de la fabri-
cacién mecdnica.

e) Se ha analizado el desarrollo de la actividad emprende-
dora de un empresario o una empresaria que se inicie
en el sector de la fabricaciéon mecdnica.

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

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

h) Se ha descrito la estrategia empresarial y se ha puesto
en relacion con los objetivos de la empresa.

i) Se ha definido una determinada idea de negocio rela-
cionada con el dmbito del mecanizado que servird de
punto de partida para la elaboracién de un plan de
empresa.

2. Reconoce y aplica las competencias laborales de comu-
nicacion, liderazgo y motivacién, valorando su importancia
para lograr un eficaz funcionamiento de las organizaciones asi
como la mejora del ambiente de trabajo y el aumento de la
implicacién y el compromiso de las personas que forman parte
de ella.

Criterios de evaluacion:

a) Se han enumerado los elementos y etapas necesarias
para desarrollar una comunicacién eficaz.

b) Se han clasificado los tipos de comunicacién en la
empresa y se han identificado las estrategias y estilos
de comunicacién mds habituales.

¢) Se han determinado las principales técnicas y medios
de comunicacién y de dinamizacién de reuniones en las
organizaciones.

d) Se han identificado diferentes estilos de mando y direc-
cién, sus patrones de comportamiento caracteristicos y
los efectos que producen en las personas y empresas.

e) Se ha analizado la influencia de los lideres en las orga-
nizaciones y los efectos positivos sobre el clima labo-
ral.

f) Se han descrito los rasgos de las principales teorias y
enfoques del liderazgo.

g) Se han identificado factores motivacionales en el entor-
no laboral y las principales teorfas de la motivacion.

h) Se han elegido y aplicado las técnicas de motivacién
mas adecuadas a la situacion.

i)

Se han analizado las competencias laborales de una
persona empleada en una pequefia y mediana empresa
del sector de la fabricacién mecdnica y las competen-
cias de un empresario o una empresaria que se inicie en
el sector.

3. Identifica ideas de negocio y define la oportunidad de
creacion de una pequefia empresa, valorando las posibilidades
y recursos existentes y el impacto sobre el entorno e incorpo-
rando valores éticos.

Criterios de evaluacion:

a)

b)

)

d)

e)

2

h)

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

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

Se han analizado distintas oportunidades de negocio a
partir de posibles ideas, teniendo en cuenta la situacién
y evolucién del sector de la fabricacién mecdnica, tra-
tando de dar respuesta a demandas del mercado.

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

Se han identificado los elementos del entorno de una
pequeila y mediana empresa del sector de la fabricacion
mecdanica.

Se han analizado los conceptos de cultura empresarial e
imagen corporativa y su relacién con los objetivos
empresariales.

Se ha analizado el fenémeno de la responsabilidad
social de las empresas y su importancia como un ele-
mento de la estrategia empresarial.

Se ha elaborado el balance social de una empresa rela-
cionada con la fabricaciéon mecdnica y se han descrito
los principales costes sociales en que incurren estas
empresas, asi como los beneficios sociales que produ-
cen.

Se han identificado en empresas relacionadas con la
fabricacién mecdnica précticas que incorporan valores
éticos y sociales.

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

Criterios de evaluacion:

a)

b)

)

d)

€)

Se han analizado las diferentes formas juridicas de la
empresa.

Se ha especificado el grado de responsabilidad legal de
las personas propietarias de la empresa, en funcién de
la forma juridica elegida.

Se han analizado los tramites exigidos por la legisla-
cién vigente para la constitucién de una empresa.

Se ha realizado una bisqueda exhaustiva de las diferen-
tes ayudas para la creacién de empresas relacionadas
con la fabricacién mecénica en la localidad de referen-
cia.

Se ha incluido en el plan de empresa todo lo relativo a
la eleccion de la forma juridica, trdmites administrati-
vos, estudio de viabilidad econémica y financiera, ayu-
das y subvenciones.
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f)

g)

Se han identificado las vias de asesoramiento y gestion
administrativa externos existentes a la hora de poner en
marcha una pequefia y mediana empresa.

Se ha llevado a cabo un estudio de viabilidad econémi-
ca y financiera de una pequefia y mediana empresa
relacionada con la fabricacion mecanica.

5. Realiza la gestién administrativa, fiscal y comercial basi-
ca de una pequefia y mediana empresa, identificando las princi-
pales obligaciones contables y fiscales y cumplimentando la
documentacion.

Criterios de evaluacion:

a)

b)

c)
d)

€)

g)

h)

i)

Se han analizado los conceptos basicos de contabilidad,
asi como las técnicas de registro de la informacién con-
table.

Se han descrito las técnicas basicas de analisis de la
informacién contable, en especial en lo referente a la
solvencia, liquidez y rentabilidad de la empresa.

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

Se han definido las obligaciones fiscales de una empre-
sa relacionada con la fabricaciéon mecénica.

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

Se han identificado los principales instrumentos de
financiacién bancaria para pequefias y medianas
empresas.

Se ha cumplimentado la documentacién bdsica de
caracter comercial y contable (facturas, albaranes,
notas de pedido, letras de cambio, cheques y otros) para
una pequefla y mediana empresa de fabricacién meca-
nica y se han descrito los circuitos que dicha documen-
tacion recorre en la empresa.

Se ha incluido la anterior documentacién en el plan de
empresa.

Se ha analizado la gestiéon comercial y de aprovisiona-
miento en una pequefla empresa de fabricacién mecéni-
ca.

Contenidos.

La iniciativa emprendedora:

Factores claves de las personas emprendedoras: inicia-
tiva, creatividad y formacion.

Tipos de personas emprendedoras: intraemprendedores,
emprendedores econémicos y emprendedores sociales.

Innovacién y desarrollo econémico. Principales carac-
teristicas de la innovacién en la actividad de fabrica-
cién mecdnica (materiales, tecnologia, organizacién de
la produccién, etc.)

La actuacién de las personas intraemprendedoras como
empleadas de una empresa de fabricacion mecanica.

La actuacion de las personas emprendedoras que actian
como empresarias, de una pequefia empresa en el sector
de la fabricacién mecénica.

El empresario. Requisitos para el ejercicio de la activi-
dad empresarial.

Plan de empresa: la idea de negocio en el ambito de la
fabricacién mecdnica.

Competencias laborales de comunicacidn, liderazgo y
motivacion:
— Elementos y etapas en un proceso de comunicacion efi-
caz.
— Tipos de comunicacién en la empresa.

— Técnicas, estrategias y estilos de comunicacién efecti-
VOs.

— La organizacidn y moderacion de reuniones de trabajo.
— Teorias sobre el liderazgo y la direccion.

— Perfil y papel de los lideres en las organizaciones.

— Los estilos de direccién y de mando.

— Teorfas sobre la motivacién y factores motivacionales
en el dambito laboral.

— Técnicas y estrategias para mejorar el clima laboral.

La empresa y su entorno:

— Funciones bdsicas de la empresa.
— Laempresa como sistema y como agente econdémico.
— La responsabilidad social de la empresa.

— Nuevos yacimientos de empleo y nuevas oportunidades
de negocio.

— Analisis del entorno general y especifico de una
“pyme” de fabricacién mecdnica a nivel nacional y
autonémico.

— Relaciones de una “pyme” de fabricacién mecédnica con
proveedores, clientes y competencia y con el conjunto
de la sociedad.

Creacion y puesta en marcha de una empresa:

— La responsabilidad de las personas propietarias de la
empresa.

— Tipos de empresa.

— Eleccion de la forma juridica. Las empresas de Econo-
mia Social.

— El Régimen Especial de Trabajadores Auténomos.

— Trdmites administrativos para la constitucién de una
empresa. La Ventanilla Unica Empresarial.

— Profesionales, organizaciones y organismos oficiales
con competencias en el &mbito de la creacion de
empresas y el fomento de la actividad empresarial.

— Fuentes y formas de financiacién.

— Viabilidad econémica y viabilidad financiera de una
“pyme” de fabricacién mecénica.

— Plan de empresa: eleccién de la forma juridica, estudio
de viabilidad econdmica y financiera, trdmites adminis-
trativos y gestion de ayudas y subvenciones.

Funcién administrativa, fiscal y comercial de la empresa:

— Concepto de contabilidad y nociones bdsicas contables.
— Andlisis de la informacién contable.

— La fiscalidad en las empresas. Obligaciones fiscales de
las empresas.

— Gestién administrativa y fiscal de una empresa de
fabricacién mecdnica.

— Gestién comercial y de aprovisionamiento de una
empresa de fabricacion mecanica. Técnicas de venta y
atencion al cliente.
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Orientaciones pedagogicas.

Este médulo contiene las especificaciones de formacién
para desarrollar la propia iniciativa emprendedora tanto en el
ambito empresarial y hacia el autoempleo como la actitud
intraemprendedora hacia la asuncién de responsabilidades y
funciones en el empleo por cuenta ajena.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar los objeti-
vos generales 1) y m) del ciclo formativo y las competencias 1),
m) y n) del titulo.

Las lineas de actuacién en el proceso ensefianza-aprendiza-
je que permiten alcanzar los objetivos del mddulo versaran
sobre:

— El manejo de las diversas fuentes de informacién y de
materiales en distinto soporte sobre la situacion actual
y futura del sector de la fabricacién mecdnica, inclu-
yendo el andlisis de los procesos de innovacién secto-
rial en marcha.

— La realizacién de casos y dindmicas de grupo que per-
mitan comprender y valorar las actitudes de los
emprendedores e intraemprendedores y ajustar la nece-
sidad de los mismos al sector de los servicios relaciona-
dos con la fabricacién mecénica.

— El manejo de la normativa laboral vigente que regula la
gestion de las empresas y otras referencias normativas
aplicables al sector de la fabricacién mecdnica.

— La utilizacién de programas de gestion administrativa
para pequefias y medianas empresas (PYMES) del sec-
tor.

— EIl manejo y la cumplimentacién de documentos diver-
sos utilizados para la puesta en marcha de una empresa
y para su posterior gestiéon y administracion.

— La realizacién de un proyecto de plan de empresa rela-
cionada con la actividad de la fabricacién mecanica y
restauracion, que incluya todas las facetas de puesta en
marcha de un negocio: viabilidad, produccién y recur-
sos humanos, gestion comercial, control administrativo
y financiero, etc., asi como la justificaciéon de su res-
ponsabilidad social y la aplicacion de la Ley de Preven-
cion de Riesgos Laborales y del marco normativo
vigente; aplicando preferentemente herramientas peda-
gbgicas basadas en experiencias practicas y en interac-
cién con agentes externos.

— La realizacién de dindmicas de grupo que permitan
analizar la eficacia de estilos y técnicas de comunica-
cién y de estilos de direccién y liderazgo, asi como
identificar factores motivacionales y proponer estrate-
gias para mejorar el ambiente de trabajo en determina-
das situaciones.

— La bisqueda de personas emprendedoras y que ejercen
el liderazgo del sector de la fabricacién mecanica para
describir su perfil personal y profesional, sus compe-
tencias y capacidades y sus aportaciones e influencia en
sus respectivas organizaciones.

— El conocimiento de la situacion del sector de la fabrica-
cion mecanica, a través de visitas a centros de forma-
cién, a empresas pequefias, medianas o grandes, y a
centros de trabajo representativos del sector, con espe-
cial atencion a aquellos que sean un referente en mate-
ria de calidad y cardcter innovador.

— La consulta a profesionales, agentes econémicos y
sociales y organismos y entidades con competencias en
la creaciéon de empresas y promocién de la actividad
empresarial (Ventanilla Unica Empresarial, Cmaras de
Comercio, Agencias de Desarrollo Local, Ciudad Tec-

nolégica Valnal6n, semilleros y centros de empresas,
etc.), y su colaboracién para participar en actividades
organizadas por los centros educativos.

— El uso y la aplicacién de las TIC para realizar busque-
das y andlisis de informacién sobre la situacién econé-
mica del sector de la fabricacién mecdnica, y sus pers-
pectivas de futuro, y la consulta de pdginas web de
organismos oficiales y portales especializados para
apoyar la toma de decisiones en el proceso de puesta en
marcha de una empresa.

— La asistencia a jornadas técnicas, ferias y otros eventos
y la participacién en intercambios de dmbito nacional,
comunitario e internacional que permitan conocer las
novedades del sector de la fabricacién mecénica

— La organizacidn de exposiciones, jornadas técnicas, jor-
nadas de puertas abiertas y otras iniciativas del centro
educativo dirigidas a la comunidad escolar, econémica
y social.

Moédulo Profesional: Formacion en Centros de Trabajo.
Cadigo: 0010.

Duracién en horas totales: 380.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Identifica la estructura y organizacién de la empresa
relaciondndola con la produccién y comercializacién de los
productos que obtienen.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la estructura organizativa de la
empresa y las funciones de cada drea de la misma.

b) Se han identificado los elementos que constituyen la
red logistica de la empresa: proveedores, clientes, siste-
mas de produccién, almacenaje y otros.

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

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

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

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

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

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

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han reconocido y justificado:

— La disposicion personal y temporal que necesita el
puesto de trabajo.

— Las actitudes personales (puntualidad, empatia,...) y
profesionales (orden, limpieza, seguridad necesarias
para el puesto de trabajo, responsabilidad...).
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— Los requerimientos actitudinales ante la prevencién de
riesgos en la actividad profesional y las medidas de
proteccion personal.

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

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

— Las actitudes relacionadas con la documentacién de las
actividades, realizadas en el ambito laboral.

— Las necesidades formativas para la insercion y reinser-
cién laboral en el dmbito cientifico y técnico del buen
hacer del profesional.

b) Se han identificado las normas de prevencion de ries-
gos laborales que hay que aplicar en la actividad profe-
sional y los aspectos fundamentales de la Ley de Pre-
vencién de Riesgos Laborales.

¢) Se han aplicado los equipos de proteccién individual
segun los riesgos de la actividad profesional y las nor-
mas de la empresa.

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

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

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

g) Se ha establecido una comunicacién y relacién eficaz
con la persona responsable en cada situacién y miem-
bros de su equipo, manteniendo un trato fluido y
correcto.

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

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

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

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

Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado en la documentacién los pardmetros
y especificaciones del proceso.

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

¢) Se han definido las fases del proceso.
d) Se han calculado los pardmetros de mecanizado.

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

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

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

4. Prepara maquinas y sistemas montando y reglando las
herramientas, utillajes piezas y equipos, segin procedimientos
establecidos, aplicando la normativa de prevencioén de riesgos
laborales y proteccion ambiental.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha realizado el mantenimiento de usuario de maqui-
nas y equipos segiin instrucciones y procedimientos
establecidos.

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

¢) Se ha verificado que el estado de las herramientas y los
dtiles son los adecuados para realizar las operaciones
indicadas en el procedimiento.

d) Se han montado herramientas y ttiles, comprobando
que estdn centrados y alineados con la precision reque-
rida.

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

f) Se han adaptado programas de CNC, robots o manipu-
ladores partiendo del proceso de mecanizado estableci-
do.

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

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

Criterios de evaluacion:

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

b) Se han fijado los pardmetros de mecanizado en funcién
de la maquina, proceso, material de la pieza y la herra-
mienta utilizada.

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

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

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

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

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

h) Se han realizado las operaciones de limpieza y mante-
nimiento de maquinas, utillajes y accesorios para dejar-
los en estado 6ptimo de operatividad.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado los instrumentos de medicién de
acuerdo con las especificaciones técnicas del producto.
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b) Se ha comprobado que los instrumentos de verificacién
estdn calibrados.

¢) Se han verificado los productos segin procedimientos
establecidos en las normas.

d) Se ha realizado la verificacion siguiendo las instruccio-
nes contenidas en la documentacién técnica y las pau-
tas de control.

e) Se han cumplimentado los partes de control.

DECRETO 101/2008, de 23 de septiembre, por el que
se establece el curriculo del ciclo formativo de grado
medio de Formacion Profesional de Cocina y Gastro-
nomia.

La Ley Orgéanica 2/2006, de 3 de mayo, de Educacion, dis-
pone en su articulo 39.6 que el Gobierno establecera las titula-
ciones correspondientes a los estudios de Formacién profesio-
nal, asi como los aspectos bésicos del curriculo de cada una de
ellas, curriculo que se ajustard a las exigencias derivadas del
Sistema Nacional de Cualificaciones Profesionales y Forma-
cién profesional. Y en su articulo 6.4 dispone que las Adminis-
traciones educativas establecerdn el curriculo de las distintas
enseflazas del que formardn parte los aspectos bdsicos fijados
por el Gobierno.

De conformidad con lo dispuesto en el articulo 10.1 de la
Ley Orgéanica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y
de la Formacién Profesional y en el articulo 6 del Real Decreto
1538/2006, de 15 de diciembre, por el que se establece la orde-
nacion general de la Formacion profesional del sistema educa-
tivo, el Gobierno ha dictado el Real Decreto 1396/2007, de 29
de octubre, por el que se establece el titulo de Técnico en Coci-
na y Gastronomia y se fijan sus enseflanzas minimas.

Segtn el articulo 10.2 de la Ley Organica 5/2002, de 19 de
junio, de las Cualificaciones y de la Formacion Profesional, las
Administraciones educativas, en el 4mbito de sus competen-
cias, podran ampliar los contenidos de los correspondientes
titulos de Formacion profesional.

El Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, dispuso,
asimismo, en su articulo 18.1 que las Administraciones educa-
tivas, al establecer el curriculo de cada ciclo formativo de For-
macion profesional, tendrdn en cuenta la realidad socioeconé-
mica del territorio de su competencia, asi como las perspecti-
vas de desarrollo econdémico y social, con la finalidad de que
las enseflanzas respondan en todo momento a las necesidades
de cualificacion de los sectores socio productivos de su entor-
no, sin perjuicio de la movilidad del alumnado.

El Estatuto de Autonomia del Principado de Asturias atri-
buye a la Comunidad Auténoma, en su articulo 18, la compe-
tencia del desarrollo legislativo y ejecucién de la ensefianza, en
toda su extension, niveles y grados, modalidades y especialida-
des, de acuerdo con lo dispuesto en el articulo 27 de la Consti-
tucién y las leyes orgdnicas que, conforme al apartado 1 del
articulo 81 de la misma lo desarrollen, y sin perjuicio de las
facultades que atribuye al Estado el niimero 30 del apartado 1
del articulo 149 de la Constitucién y de la alta inspeccion para
su cumplimiento y garantia.

Se hace, pues, necesario establecer el curriculo del ciclo
formativo de grado medio conducente al titulo de Técnico en
Cocina y Gastronomia en el &mbito del Principado de Asturias.

En muy pocos afios se ha comenzado a hablar de la gastro-

nomia espafiola, situdndola en niveles de calidad muy eleva-
dos. No cabe duda, y asi ha sido reconocido por profesionales
y expertos que, dentro de la gastronomia nacional, la asturiana
se sitiia en uno de los primeros lugares. El desarrollo socioeco-
némico del Principado de Asturias tiene previsiones de creci-
miento que se basan, en un porcentaje no desdefiable, en el
desarrollo de la actividad turistica. La conjuncién de ambos
elementos turismo y gastronomia justifican sobradamente la
implantacién de las ensefianzas de Técnico en Cocina y Gas-
tronomia en nuestra comunidad auténoma.

Finalmente, cabe destacar que la regulacién del curriculo
del ciclo formativo de grado medio de Formacién profesional
conducente a la obtencién del titulo de Técnico en Cocina y
Gastronomia se han intentado superar estereotipos, prejuicios y
discriminaciones por razén de sexo, asi como fomentar el
aprendizaje de la resolucion pacifica de conflictos, tal y como
se prescribe en la Ley Orgéanica 1/2004, de 28 de diciembre, de
Medidas de Proteccion Integral contra la Violencia de Género,
e igualmente en la Ley Orgénica 3/2007, de 22 de marzo, para
la Igualdad Efectiva de Hombres y Mujeres, que sefiala que el
sistema educativo incluird entre sus fines la educacién en el
respeto de los derechos y libertades fundamentales y la igual-
dad de derechos y oportunidades entre hombres y mujeres.

En la tramitacién del presente decreto se ha solicitado
informe del Consejo de Asturias de la Formacién Profesional y
el dictamen preceptivo del Consejo Escolar del Principado de
Asturias, que han sido favorables.

En su virtud, a propuesta del Consejero de Educacion y
Ciencia, y previo acuerdo del Consejo de Gobierno en su reu-
nién del dia 28 de septiembre de 2008,

DISPONGO

Articulo 1.—Objeto y dmbito de aplicacion.

El presente decreto tiene por objeto establecer el curriculo
del ciclo formativo de grado medio de Formacién profesional
conducente a la obtencién del titulo de Técnico en Cocina y
Gastronomia, segin lo dispuesto en el Real Decreto
1396/2007, de 29 de octubre, y serd de aplicacién en los cen-
tros docentes autorizados para impartir dicho ciclo formativo.

Articulo 2.—Identificacion, perfil profesional, entorno profe-
sional y prospectiva del titulo en el sector o sectores.

La identificacién del titulo, el perfil profesional que se
determina por la competencia general, por las competencias
profesionales, personales y sociales, por la relacién de cualifi-
caciones y por las unidades de competencia del Catdlogo
Nacional de Cualificaciones Profesionales incluidas en el titu-
lo, el entorno profesional y la prospectiva del titulo en el sector
o sectores son los que se establecen en los articulos 2 a 8 del
Real Decreto 1396/2007, de 29 de octubre, y que figuran en el
Anexo I del presente decreto.

Articulo 3.— Objetivos generales.

1. De acuerdo con lo establecido en el articulo 9 del Real
Decreto 1396/2007, de 29 de octubre, los objetivos generales
del ciclo formativo son los siguientes:

a) Reconocer e interpretar la documentacion, analizando
su finalidad y aplicacién, para determinar las necesida-
des de produccién en cocina.

b) Identificar las materias primas, caracterizando sus pro-
piedades y condiciones idéneas de conservacion, para
recepcionarlas, almacenarlas y distribuirlas.



