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I. DISPOSICIONES GENERALES

CONSELLERIA DE EDUCACION
Y ORDENACION UNIVERSITARIA

Decreto 222/2008, de 25 de septiembre,
por el que se establece el curriculo del ciclo
formativo de grado medio correspondiente
al titulo de técnico en mecanizado.

El Estatuto de autonomia de Galicia, en su articulo
31, determina que es competencia plena de la Comu-
nidad Auténoma de Galicia la regulacién y la adminis-
tracién de la ensefianza en toda su extensién, en sus
niveles y grados, en sus modalidades y especialidades,
sin perjuicio de lo dispuesto en el articulo 27 de la
Constitucién y en las leyes orgdnicas que, con arreglo
al punto primero de su articulo 81, la desarrollen.

La Ley orgdnica 5/2002, de 19 de junio, de las cua-
lificaciones y de la formacién profesional, tiene por
objeto la ordenacién de un sistema integral de forma-
cién profesional, cualificaciones y acreditacién que
responda con eficacia y transparencia a las demandas
sociales y econémicas a través de las modalidades
formativas.

Dicha ley establece que la Administracién general
del Estado, de conformidad con lo que se dispone en
el articulo 149.1.30° y 7° de la Constitucién espafiola,
y previa consulta al Consejo General de Formacién
Profesional, determinara los titulos de formacién pro-
fesional y los certificados de profesionalidad que
constituirédn las ofertas de formacién profesional refe-
ridas al Catdlogo Nacional de Cualificaciones Profe-
sionales, creado por el Real decreto 1128/2003, de 5
de septiembre, y modificado por el Real decre-
to 1416/2005, de 25 de noviembre, cuyos contenidos
podran ampliar las administraciones educativas en el
dmbito de sus competencias.

Establece, asimismo, que los titulos de formacién
profesional y los certificados de profesionalidad ten-
drén cardcter oficial y validez en todo el territorio del
Estado y serdn expedidos por las administraciones
competentes, la educativa y la laboral, respectiva-
mente.

La Ley orgdnica 2/2006, de 3 de mayo, de educa-
cion, establece en su capitulo 11l que se entiende por
curriculo el conjunto de objetivos, competencias bési-
cas, contenidos, métodos pedagégicos y criterios de
evaluacién de cada una de las ensefianzas reguladas
por la citada ley.

En su capitulo V establece las directrices generales
de la formacién profesional inicial y dispone que el
Gobierno, previa consulta a las comunidades auténo-
mas, establecerd las titulaciones correspondientes a
los estudios de formacién profesional, asi como los
aspectos bésicos del curriculo de cada una de ellas.

El Real decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, por
el que se establece la ordenacién general de la forma-
ci6n profesional del sistema educativo, establecié en su
capitulo I la estructura de los titulos de formacién pro-
fesional, tomando como base el Catdlogo Nacional de

Cualificaciones Profesionales, las directrices fijadas
por la Unién Europea y otros aspectos de interés social.

En su capitulo 1V, dedicado a la definicién del
curriculo por las administraciones educativas en
desarrollo del articulo 6.3° de la Ley orgdnica 2/2006,
de 3 de mayo, de educacién, establece que las admi-
nistraciones educativas, en el 4mbito de sus compe-
tencias, establecerdn los curriculos correspondientes
ampliando y contextualizando los contenidos de los
titulos a la realidad socioeconémica del territorio de
su competencia, y respetando su perfil profesional.

Publicado el Real decreto 1398/2007, de 29 de
octubre, por el que se establece el titulo de técnico en
mecanizado y sus correspondientes ensefianzas mini-
mas, y de acuerdo con su articulo 10.¢, corresponde a
la Conselleria de Educacién y Ordenacién Universi-
taria establecer el curriculo correspondiente en el
dambito de la Comunidad Auténoma de Galicia.

Con arreglo a lo anterior, el presente decreto desa-
rrolla el curriculo del ciclo formativo de formacién
profesional de técnico en mecanizado. Este curriculo
adapta la nueva titulacién al campo profesional y de
trabajo de la realidad socioeconémica gallega y a las
necesidades de cualificacién del sector productivo en
cuanto a la especializacién y polivalencia, y posibili-
ta una insercién laboral inmediata y una proyeccién
profesional futura.

A estos efectos, se determina la identificacién del
titulo, su perfil profesional, el entorno profesional, la
prospectiva del titulo en el sector o en los sectores, las
ensefanzas del ciclo formativo, la correspondencia de
los médulos profesionales con las unidades de compe-
tencia para su acreditacién, convalidacién o exencién,
asf como los pardmetros del contexto formativo para
cada médulo profesional en lo que se refiere a espa-
cios, equipamientos, titulaciones y especialidades del
profesorado, y sus equivalencias a efectos de docencia.

Asimismo, se determinan los accesos a otros estu-
dios, las convalidaciones, exenciones y equivalen-
cias, y la informacién sobre los requisitos necesarios
segtin la legislacién vigente para el ejercicio profesio-
nal, cuando proceda.

El curriculo que se establece en el presente decre-
to se desarrolla teniendo en cuenta el perfil profesio-
nal del titulo a través de los objetivos generales que
el alumnado debe alcanzar al finalizar el ciclo forma-
tivo y los objetivos propios de cada médulo profesio-
nal, expresados a través de una serie de resultados de
aprendizaje, entendidos como las competencias que
deben adquirir los alumnos y las alumnas en un con-
texto de aprendizaje, que les permitirdn conseguir los
logros profesionales necesarios para desarrollar sus
funciones con éxito en el mundo laboral.

Asociado a cada resultado de aprendizaje se estable-
cen una serie de contenidos de tipo conceptual, proce-
dimental y actitudinal redactados de modo integrado,
que proporcionarén el soporte de informacién y destre-
za preciso para lograr las competencias profesionales,
personales y sociales propias del perfil del titulo.
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El curriculo establecido en el presente decreto
requiere un posterior desarrollo a través de las pro-
gramaciones diddcticas elaboradas por el equipo
docente del ciclo formativo. Estas programaciones
concretardn y adaptardn el curriculo al entorno
socioeconémico del centro, tomando como referencia
el perfil profesional del ciclo formativo a través de sus
objetivos generales y de los resultados de aprendiza-
je establecidos para cada médulo profesional.

En este sentido, la inclusién del médulo de forma-
cién en centros de trabajo posibilita que el alumnado
complete la formacién adquirida en el centro educati-
vo mediante la realizacién de un conjunto de activi-
dades de produccién y/o de servicios en situaciones
reales de trabajo en el entorno productivo del centro,
de acuerdo con las exigencias derivadas del Sistema
Nacional de Cualificaciones y Formacién Profesional.

Se crea como propio de Galicia el médulo de sinte-
sis, que tiene como finalidad la integracién de los
aspectos mds destacables de las competencias profe-
sionales, personales y sociales caracteristicas del
titulo que se hayan abordado en el resto de los médu-
los profesionales.

La formacién relativa a la prevencién de riesgos
laborales dentro del médulo de formacién y orienta-
cién laboral aumenta la empleabilidad del alumnado
que supere estas ensefianzas y facilita su incorpora-
cién al mundo del trabajo, al capacitarlo para llevar a
cabo responsabilidades profesionales equivalentes a
las que precisan las actividades de nivel bdsico en
prevencién de riesgos laborales, establecidas en el
Real decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se
aprueba el reglamento de los servicios de prevencién.

De acuerdo con el articulo 9.2° del Real decre-
to 1538/2006, de 15 de diciembre, se establece la
divisién de determinados médulos profesionales en
unidades formativas de menor duracién, con la finali-
dad de facilitar la formacién a lo largo de la vida, res-
petando, en todo caso, la necesaria coherencia de la
formacion asociada a cada una de ellas.

De conformidad con lo expuesto, a propuesta de la
conselleira de Educacién y Ordenacién Universitaria,
en el ejercicio de la facultad otorgada por el articulo 34
de la Ley 1/1983, de 22 de febrero, reguladora de la
Xunta y de su Presidencia, modificada por las Leyes
11/1988, de 20 de octubre; 2/2007, de 28 de marzo, y
12/2007, de 27 de julio, conforme a los dictdmenes del
Consejo Gallego de Formacién Profesional y del Con-
sejo Escolar de Galicia, de acuerdo con el dictamen del
Consejo Consultivo de Galicia y previa deliberacién
del Consello de la Xunta de Galicia, en su reunién del
dia veinticinco de septiembre de dos mil ocho,

DISPONGO:
1. DISPOSICIONES GENERALES.
Articulo 1°.-Objeto.

1. El presente decreto establece el curriculo que
serd de aplicaciéon en la Comunidad Auténoma de
Galicia para las ensefianzas de formacién profesional

relativas al titulo de técnico en mecanizado, determi-
nado por el Real decreto 1398/2007, de 29 de octu-
bre, por el que se establece el titulo de técnico en
mecanizado y se establecen sus ensefianzas minimas.

2. Lo dispuesto en este decreto sustituye la regula-
ci6n del curriculo fijado por el Decreto 151/1999, de
7 de mayo, por el que se establece el curriculo del
ciclo formativo de grado medio correspondiente al
titulo de técnico en mecanizado.

II. IDENTIFICACION DEL TITULO, PERFIL PROFESIONAL,
ENTORNO PROFESIONAL Y PROSPECTIVA DEL TITULO EN EL
SECTOR O EN LOS SECTORES.

Articulo 2°.-Identificacion.

El titulo de técnico en mecanizado se identifica por
los siguientes elementos:

-Denominacién: mecanizado.

-Nivel: formacién profesional de grado medio.
-Duracién: 2.000 horas.

-Familia profesional: fabricacién mecénica.

-Referente europeo: CINE-3 (Clasificacién Interna-
cional Normalizada de la Educacién).

Articulo 3°.-Perfil profesional del titulo.

El perfil profesional del titulo de técnico en meca-
nizado se determina por su competencia general, por
sus competencias profesionales, personales y socia-
les, asi como por la relacién de cualificaciones y, en
su caso, unidades de competencia del Catdlogo
Nacional de Cualificaciones Profesionales incluidas
en el titulo.

Articulo 4°.-Competencia general.

La competencia general de este titulo consiste en
ejecutar los procesos de mecanizado por arranque de
viruta, conformado y procedimientos especiales, pre-
parando y programando las méquinas herramienta,
operando con ellas y verificando el producto obteni-
do, con arreglo a las especificaciones de calidad,
seguridad y proteccién medioambiental.

Articulo 5°.-Competencias profesionales, personales
y sociales.

Las competencias profesionales, personales y socia-
les de este titulo son las que se relacionan a continua-
cién:

a) Determinar procesos de mecanizado partiendo de
la informacién técnica incluida en los planos, en las
normas de fabricacién y en los catédlogos.

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

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

d) Operar con mdquinas herramienta de arranque
de viruta, de conformado y especiales para obtener
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elementos mecdnicos, con arreglo a las especificacio-
nes definidas en planos de fabricacion.

e) Verificar productos mecanizados, operando con
los instrumentos de medida y utilizando los procedi-
mientos definidos.

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

g) Resolver las incidencias relativas a la actividad
propia tomando decisiones de modo responsable, e
identificar las causas que las provocan.

h) Aplicar procedimientos de calidad y de preven-
cion de riesgos laborales y ambientales, con arreglo a
lo establecido en los procesos de mecanizado.

1) Adaptarse a diferentes puestos de trabajo y a nue-
vas situaciones laborales que se originan por cambios
tecnolégicos y organizativos en los procesos producti-
vOs.

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

k) Ejercer los derechos y cumplir las obligaciones
que derivan de las relaciones laborales, con arreglo a
lo establecido en la legislacién.

1) Gestionar la propia carrera profesional, analizan-
do las oportunidades de empleo, de autoempleo y de
aprendizaje.

m) Crear y gestionar una pequefia empresa, reali-
zando un estudio de viabilidad de productos, de pla-
nificacién de la produccioén y de comercializacion.

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

Articulo 6°.-Relacion de cualificaciones y unidades
de competencia del Catdlogo Nacional de Cualifica-
ciones Profesionales incluidas en el titulo.

Cualificaciones profesionales completas incluidas
en el titulo:

a) Mecanizado por arranque de viruta FME032_2
(Real decreto 295/2004, del 20 de febrero), que

incluye las siguientes unidades de competencia:

-UC0089_2: determinar los procesos de mecaniza-
do por arranque de viruta.

-UC0090_2: preparar médquinas y sistemas para
proceder al mecanizado por arranque de viruta.

-UC0091_2: mecanizar los productos por arranque
de viruta.

b) Mecanizado por abrasién, electroerosién y proce-
dimientos especiales FME033_2 (Real decreto
295/2004, del 20 de febrero), que incluye las siguien-
tes unidades de competencia:

-UC0092_2: determinar los procesos de mecaniza-
do por abrasién, electroerosién y procedimientos
especiales.

-UC0093_2: preparar mdquinas y sistemas para
proceder al mecanizado por abrasién, electroerosién y
procedimientos especiales.

-UC0094_2: mecanizar los productos por abrasién,
electroerosion y procedimientos especiales.

¢) Mecanizado por corte y conformado FME034_2
(Real decreto 295/2004, del 20 de febrero), que
incluye las siguientes unidades de competencia:

-UC0095_2: determinar los procesos de mecaniza-
do por corte y conformado.

-UC0096_2: preparar y programar maquinas y sis-
temas para proceder al mecanizado por corte y confor-
mado.

-UC0097_2: mecanizar los productos por corte,
conformado y procedimientos especiales afines.

Articulo 7°.-Entorno profesional.

1. Estas personas ejercen su actividad en las indus-
trias transformadoras de metales relacionadas con los
subsectores de construccién de maquinaria y equipa-
miento mecdnico, de material y equipamiento eléctri-
co, electrénico y éptico, y de material de transporte
encuadrado en el sector industrial.

2. Las ocupaciones y los puestos de trabajo mds
destacables son los que siguen:

-Ajustador/a operario/a de maquinas herramienta.
-Pulidor/a de metales y afilador/a de herramientas.
-Operador/a de mdquinas para trabajar metales.
-Operador/a de mdquinas herramienta.
-Operador/a de robots industriales.

-Trabajadores y trabajadoras de la fabricacién de
herramientas, mecédnicos/as y ajustadores/as, mode-
listas matriceros/as y puestos asimilados.

-Tornero/a, fresador/a y mandrinador/a.

Articulo 8°.-Prospectiva del titulo en el sector o en
los sectores.

En el desarrollo del curriculo establecido en el pre-
sente decreto se han tenido en cuenta las siguientes
consideraciones:

1. El perfil profesional de este titulo, dentro del sec-
tor productivo, evoluciona hacia un incremento en la
toma de decisiones propias de los procesos automati-
zados, realizacién de funciones de planificacién,
mantenimiento, calidad y prevencién de riesgos labo-
rales en la pequefia empresa. Asimismo, los procesos
de produccién, cada dia més relacionados y orienta-
dos a obtener productos acabados, van a requerir més
intervencién de estos profesionales en procesos de
montaje y logistica.

2. Las estructuras organizativas tienden a configu-
rarse sobre la base de decisiones descentralizadas,
relaciones funcionales del trabajo en equipo, rotacién
de puestos de trabajo y canales de participacién.
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3. La evolucién tecnoldgica estd consoliddndose
hacia la automatizacién de los procesos concretados
en mecanizado de alta velocidad y mecanizado de alto
rendimiento, complementados con procesos de meca-
nizado por electroerosién para conseguir una mayor
rentabilidad en éstos.

4. Las series de piezas mecanizadas serdn cada vez
mds reducidas y variadas, lo que provoca que los sis-
temas de mecanizado automético sean mas flexibles,
y los medios para prepararlos y para programarlos
requerirdn competencias asociadas con la programa-
cién de control numérico (CNC), con el mecanizado
asistido por ordenador (CAM), con el control 16gico
programable (PLC) y con robots, y el manejo de com-
ponentes neuméticos, hidrdulicos, eléctricos y elec-
trénicos, y software especifico.

II1. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO Y PARAMETROS
BASICOS DE CONTEXTO.

Articulo 9°.-Objetivos generales.

Los objetivos generales de este ciclo formativo son
los siguientes:

a) Identificar y analizar las fases de mecanizado,
con interpretacién de las especificaciones técnicas y
con caracterizacién de cada fase, para establecer el
proceso més adecuado.

b) Seleccionar dtiles y herramientas, y analizar el
proceso de mecanizado para preparar mdquinas y
equipos de mecanizado.

¢) Reconocer las caracteristicas de los programas de
control numérico, robots y manipuladores, y relacio-
nar los lenguajes de programacién con sus aplicacio-
nes para programar maquinas y sistemas.

d) Reconocer y manipular los controles de mdqui-
nas, y justificar la secuencia operativa para obtener
elementos mecénicos.

e) Seleccionar instrumentos y equipos de medida, y
relacionar sus caracteristicas con las especificaciones
del producto, para garantizar la fiabilidad de la medi-
cion.

f) Medir pardmetros de productos mecdnicos, calcu-
lar su valor y compararlo con las especificaciones téc-
nicas, para verificar su conformidad.

g) Identificar las necesidades de mantenimiento de
mdquinas y equipos, y justificar su importancia para
asegurar su funcionalidad.

h) Reconocer y valorar contingencias, determinar
las causas que las provocan y describir las acciones
correctoras para resolver las incidencias asociadas a
la propia actividad profesional.

i) Analizar y describir los procedimientos de cali-
dad y de prevencién de riesgos laborales y ambienta-
les, y sefialar las acciones a realizar en los casos defi-
nidos, para actuar con arreglo a las normas
estandarizadas.

j) Valorar las actividades de trabajo en un proceso
productivo e identificar su aportacién al proceso glo-
bal para conseguir los objetivos de la produccién.

k) Identificar y valorar las oportunidades de apren-
dizaje y de empleo, analizando las ofertas y las
demandas del mercado laboral para gestionar la pro-
pia carrera profesional.

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

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

Articulo 10°.-Médulos profesionales.

Los médulos profesionales de este ciclo formativo,
que se desarrollan en el anexo 1 del presente decreto,
son los que a continuacién se relacionan:

-MPO0OO0O1. Procesos de mecanizado.
-MP0002. Mecanizado por control numérico.

-MP0003. Fabricacién por abrasién, electroerosién,
corte y conformado, y por procesos especiales.

-MP0004. Fabricacién por arranque de viruta.
-MP0O005. Sistemas automatizados.

-MP0006. Metrologia y ensayos.

-MP0O007. Interpretacion grafica.

-MP0008. Formacién y orientacién laboral.
-MPO0009. Empresa e iniciativa emprendedora.
-MPGOO04. Sintesis de mecanizado.

-MP0010. Formacién en centros de trabajo.
Articulo 11°.-Espacios y equipamientos.

1. Los espacios y los equipamientos minimos nece-
sarios para el desarrollo de las ensefianzas de este
ciclo formativo son los establecidos en el anexo II de
este decreto.

2. Los espacios formativos establecidos pueden ser
ocupados por diferentes grupos de alumnado que cur-
se el mismo u otros ciclos formativos, o etapas educa-
tivas.

3. No es preciso que los espacios formativos identi-
ficados se diferencien mediante cerramientos.

Articulo 12°.-Profesorado.

1. La docencia de los médulos profesionales que
constituyen las ensefianzas de este ciclo formativo
corresponde al profesorado del cuerpo de catedraticos
de ensefianza secundaria, del cuerpo de profesorado
ensefanza secundaria y del cuerpo de profesorado
técnico de formacién profesional, segiin proceda, de
las especialidades establecidas en el anexo 111 A) de
este decreto.
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2. Las titulaciones requeridas para acceder a los
cuerpos docentes citados son, con cardcter general,
las establecidas en el articulo 13 del Real decre-
to 276/2007, de 23 de febrero, por el que se aprueba
el reglamento de ingreso, accesos y adquisicién de
nuevas especialidades en los cuerpos docentes a que
se refiere la Ley orgdnica 2/2006, de 3 de mayo, de
educacion, y se regula el régimen transitorio de ingre-
so a que se refiere la disposicién transitoria decimo-
séptima de dicha ley. Las titulaciones equivalentes a
las anteriores, a efectos de docencia, para las especia-
lidades del profesorado son las recogidas en el anexo
III B) del presente decreto.

3. Las titulaciones requeridas y cualquier otro
requisito para la imparticién de los médulos profesio-
nales que forman el titulo, para el profesorado de los
centros de titularidad privada o de titularidad publica
de otras administraciones distintas de las educativas,
se concretan en el anexo 11l C) del presente decreto.

IV. ACCESOS Y VINCULACION A OTROS ESTUDIOS, Y
CORRESPONDENCIA DE MODULOS PROFESIONALES CON LAS
UNIDADES DE COMPETENCIA.

Articulo 13°.-Acceso a otros estudios.

1. Este titulo permite el acceso directo para cursar
cualquier otro ciclo formativo de grado medio, en las
condiciones de acceso que se establezcan.

2. Este titulo permitird acceder mediante prueba,
con dieciocho afios cumplidos, y sin perjuicio de la
correspondiente exencién, a todos los ciclos formati-
vos de grado superior de la misma familia profesional,
y a otros ciclos formativos en los que coincida la
modalidad de bachillerato que facilite la conexién
con los ciclos solicitados.

3. Este titulo permitir4 el acceso a cualquiera de las
modalidades de bachillerato, de acuerdo con lo dis-
puesto en el articulo 44.1° de la Ley orgdnica 2/2206,
de 3 de mayo, de educacién, y en el articulo 16.3° del
Real decreto 1538/2006, de 15 de diciembre.

Articulo 14°.-Convalidaciones y exenciones.

1. Las convalidaciones de médulos profesionales de
los titulos de formacién profesional establecidos al
amparo de la Ley orgédnica 1/1990, de 3 de octubre,
de ordenacién general del sistema educativo, con los
moédulos profesionales de los titulos establecidos al
amparo de la Ley orgdnica 2/2006, de 3 de mayo, de
educacion, se establecen en el anexo IV del presente
decreto.

2. Seran objeto de convalidacién los médulos profe-
sionales comunes a varios ciclos formativos, de igual
denominacién, duracién, contenidos, objetivos expre-
sados como resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacién, establecidos en los reales decretos por los
que se fijan las ensefianzas minimas de los titulos de
formacioén profesional. A pesar de lo anterior, y con
arreglo al articulo 45.2° del Real decreto 1538/2006,
de 15 de diciembre, quien haya superado el médulo
profesional de formacién y orientacién laboral, o el
moédulo profesional de empresa e iniciativa empren-

dedora en cualquiera de los ciclos formativos corres-
pondientes a los titulos establecidos al amparo de la
Ley organica 2/2006, de 3 de mayo, de educacién,
tendré convalidados dichos médulos en cualquier otro
ciclo formativo establecido al amparo de la misma ley.

3. El médulo profesional de formacién y orientacién
laboral de cualquier titulo de formacién profesional
podrd ser objeto de convalidacién siempre que se
cumplan los requisitos establecidos en el articulo
45.3° del Real decreto 1538/2006, de 15 de diciem-
bre, que se acredite por lo menos un afio de experien-
cia laboral y se posea el certificado de técnico en pre-
vencién de riesgos laborales, nivel bésico, expedido
con arreglo a lo dispuesto en el Real decreto 39/1997,
de 17 de enero, por el que se aprueba el reglamento
de los servicios de prevencion.

4. De acuerdo con lo establecido en el articulo 49
del Real decreto 1538/2006, de 15 de diciembre,
podrd determinarse la exencién total o parcial del
médulo profesional de formacién en centros de traba-
jo por su correspondencia con la experiencia laboral,
siempre que se acredite una experiencia relacionada
con este ciclo formativo en los términos previstos en
dicho articulo.

5. La unidad formativa de equipos de trabajo, dere-
cho del trabajo y de la seguridad social y bisqueda de
empleo, perteneciente al médulo profesional de for-
macion y orientacién laboral, serd convalidada con el
médulo profesional de formacién y orientacién laboral
de cualquier ciclo formativo de grado medio o supe-
rior establecido al amparo de la Ley orgdnica 1/1990,
de 3 de octubre, de ordenacién general del sistema
educativo.

6. La unidad formativa de prevencién de riesgos
laborales, perteneciente al médulo profesional de for-
macién y orientacién laboral, serd convalidada con el
certificado de técnico en prevencién de riesgos labo-
rales, nivel basico, expedido con arreglo a lo dispues-
to en el Real decreto 39/1997, de 17 de enero, por el
que se aprueba el reglamento de los servicios de pre-
vencion.

Articulo 15°.-Correspondencia de los médulos profe-
sionales con las unidades de competencia para su acre-
ditacion, convalidacion o exencion.

1. La correspondencia de las unidades de compe-
tencia con los médulos profesionales que forman las
ensefanzas de este titulo para su convalidacién o
exencion queda determinada en el anexo V A) de este
decreto.

2. La correspondencia de los médulos profesionales
que forman las ensefnanzas de este titulo con las uni-
dades de competencia para su acreditacién queda
determinada en el anexo V B) de este decreto.

V. ORGANIZACION DE LA IMPARTICION.
Articulo 16°.-Distribucion horaria.

1. Los médulos profesionales de este ciclo formati-
vo se organizardn por el régimen ordinario segin se
establece en el anexo VI A) de este decreto.
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2. Los médulos profesionales de este ciclo formati-
vo se organizardn por el régimen para las personas
adultas segtin se establece en el anexo VI B) de este
decreto.

Articulo 17°.-Unidades formativas.

Con arreglo al articulo 9°.2 del Real decre-
to 1538/2006, de 15 de diciembre, y con la finalidad
de facilitar la formacién a lo largo de la vida y servir
de referente para su imparticién, se establece en el
anexo VII la divisién de determinados médulos profe-
sionales en unidades formativas de menor duracién.

Articulo 18°.-Modulo de sintesis.

1. El médulo de sintesis incluido en el curriculo de
este ciclo formativo tiene por finalidad la integracién
efectiva de los aspectos mds destacables de las com-
petencias profesionales, personales y sociales carac-
teristicas del titulo que se hayan abordado en el resto
de los médulos profesionales. Se organizara sobre la
base de la tutorfa individual y colectiva. La atribucién
docente serd a cargo del profesorado que imparta
docencia en el ciclo formativo.

2. Se desarrollara tras la evaluacién positiva de
todos los médulos profesionales de formacién en el
centro educativo, coincidiendo con la realizacién de
una parte del médulo profesional de formacién en
centros de trabajo y se evaluard una vez cursado éste,
al objeto de posibilitar la incorporacién de las compe-
tencias adquiridas en él.

Disposiciones adicionales

Primera.-Oferta en las modalidades semipresencial y
a distancia del presente titulo.

La imparticién de las ensefianzas de los médulos
profesionales de este ciclo formativo en las modalida-
des semipresencial o a distancia, que se ofrecerdn
tinicamente por el régimen para las personas adultas,
requerird la autorizacién previa de la Conselleria de
Educacién y Ordenacién Universitaria, con arreglo al
procedimiento que se establezca.

Segunda.-Titulaciones equivalentes.

1. Con arreglo a lo establecido en la disposicién
adicional trigésimo primera de la Ley orgdni-
ca 2/2006, de educacion, los titulos que se relacionan
a continuacién tendrdn los mismos efectos profesio-
nales que el titulo de técnico en mecanizado, estable-
cido en el Real decreto 1398/2007, de 29 de octubre,
cuyo curriculo para Galicia se desarrolla en el pre-
sente decreto:

-Titulo de técnico auxiliar en mecénica, rama de
metal, de la Ley 14/1970, de 4 de agosto, general de
educacién y financiacién de la reforma educativa.

-Titulo de técnico auxiliar en mecdnica (armas),
rama de metal, de la Ley 14/1970, de 4 de agosto,
general de educacién y financiacién de la reforma
educativa.

-Titulo de técnico auxiliar en 6ptica, rama de metal,
de la Ley 14/1970, de 4 de agosto, general de educa-
cién y financiacién de la reforma educativa.

-Titulo de técnico auxiliar operador/a de maquinas
herramienta, rama de metal, de la Ley 14/1970, de 4
de agosto, general de educacién y financiacién de la
reforma educativa.

-Titulo de técnico auxiliar en mdquinas herramien-
ta, rama de metal, de la Ley 14/1970, de 4 de agosto,
general de educacién y financiacién de la reforma
educativa.

2. El titulo que se relaciona a continuacién tendra
los mismos efectos profesionales y académicos que el
titulo de técnico en mecanizado, establecido en el
Real decreto 1398/2007, de 29 de octubre, cuyo
curriculo para Galicia se desarrolla en el presente
decreto:

-Titulo de técnico en mecanizado establecido por el
Real decreto 2419/1994, de 16 de diciembre, cuyo
curriculo para Galicia fue establecido por el Decreto

151/1999, de 7 de mayo.

3. La formacién establecida en este decreto en el
médulo profesional de formacién y orientacién laboral
capacita para llevar a cabo responsabilidades profe-
sionales equivalentes a las que precisan las activida-
des de nivel bésico en prevencion de riesgos labora-
les establecidas en el Real decreto 39/1997, de 17 de
enero, por el que se aprueba el reglamento de los ser-
vicios de prevencién.

Tercera.-Regulacion del ejercicio de la profesion.

1. De conformidad con lo establecido en el Real
decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, por el que se
establece la ordenacién general de la formacién pro-
fesional del sistema educativo, los elementos recogi-
dos en el presente decreto no constituyen regulacién
del ejercicio de profesién titulada alguna.

2. Asimismo, las equivalencias de titulaciones aca-
démicas establecidas en el apartado 1 de la disposi-
cién adicional segunda de este decreto se entenderdan
sin perjuicio del cumplimento de las disposiciones
que habilitan para el ejercicio de las profesiones
reguladas.

Cuarta.-Accesibilidad universal en las ensefianzas de
este titulo.

1. La Conselleria de Educacién y Ordenacién Uni-
versitaria garantizard que el alumnado pueda acceder
y cursar este ciclo formativo en las condiciones esta-
blecidas en la disposicién final décima de la
Ley 51/2003, de 2 de diciembre, de igualdad de opor-
tunidades, no discriminacién y accesibilidad univer-
sal de las personas con discapacidad.

2. Las programaciones diddcticas que desarrollen el
curriculo establecido en el presente decreto deberdn
tener en cuenta el principio de «disefio para todos».
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A tal efecto, recogerdn las medidas necesarias con el
fin de que el alumnado pueda conseguir la competen-
cia general del titulo, expresada a través de las com-
petencias profesionales, personales y sociales, asi
como los resultados de aprendizaje de cada uno de los
médulos profesionales.

En cualquier caso, estas medidas no podran afectar
de forma significativa a la consecucién de los resulta-
dos de aprendizaje previstos para cada uno de los
médulos profesionales.

Quinta.-Autorizacion a centros privados para la impar-
ticion de las ensefianzas reguladas en este decreto.

La autorizacién a centros privados para la imparti-
cion de las ensefanzas de este ciclo formativo exigird
que desde el inicio del curso escolar se cumplan los
requisitos de profesorado, espacios y equipamientos
regulados en este decreto.

Sexta.-Desarrollo del curriculo.

Los centros educativos desarrollardn el presente
curriculo de acuerdo con lo establecido en el articulo
11° del Decreto 124/2007, de 28 de junio, por el que
se regula el uso y la promocién del gallego en el sis-
tema educativo.

Séptima.-Efectos académicos de las unidades forma-
tiwas.

La Conselleria de Educacién y Ordenacién Univer-
sitaria determinaré los efectos académicos de la divi-
sién de los médulos profesionales en unidades forma-
tivas a las que se hace referencia en el articulo 17.

Disposiciones transitorias

Primera.-Adaptacion de espacios y equipos a las nue-
vas enseflanzas.

1. La Consellerfa de Educacién y Ordenacién Uni-
versitaria adoptard las medidas oportunas para la
adaptacion de los espacios y la dotacién de los equi-
pos establecidos en este decreto en los centros de
titularidad puablica dependientes de ella, que vinieran
impartiendo el titulo al que se hace referencia en el
articulo 1.2°. En el caso de centros de titularidad
publica dependientes de administraciones distintas
de la educativa, serdn éstas las responsables.

Las adaptaciones de espacios y la dotacién de equi-
pamientos deberdn estar finalizadas antes del inicio
del curso 2010-2011.

2. Los centros educativos de titularidad privada que
vinieran impartiendo a la entrada en vigor de este
decreto el titulo al que se hace referencia en el articu-
lo 1°.2 deberdn adaptar los espacios y los equipa-
mientos, con arreglo a lo establecido en este decreto,
antes del inicio del curso 2010-2011.

El incumplimiento de lo anterior serd causa de
revocacion de la autorizacién concedida para la
imparticién de estas ensefianzas.

Segunda.-Ceniros privados con autorizacion para
impartir ciclos formativos de formacion profesional al
amparo de la Ley orgdnica 1/1990, de 3 de octubre, de
ordenacion general del sistema educativo.

La autorizacién concedida a los centros educativos
de titularidad privada para impartir las ensefianzas a
las que se hace referencia en el articulo 1°.2 se enten-
derd referida a las ensefianzas reguladas en el presen-
te decreto, sin prejuicio de lo establecido en el apar-
tado 2 de la disposicién transitoria primera.

Disposicion derogatoria
Unica.-Derogacién de normas.

Queda derogado el Decreto 151/1999, de 7 de
mayo, por el que se establece el curriculo del ciclo
formativo de grado medio correspondiente al titulo de
técnico en mecanizado, y todas las disposiciones de
igual o inferior rango que se opongan a lo dispuesto
en este decreto, sin perjuicio de la disposicién final
primera.

Disposiciones finales

Primera.-Implantacién de las ensefianzas recogidas
en este decreto.

1. En el curso 2008-2009 se implantard el primer
curso por el régimen ordinario y dejard de impartirse
el primer curso de las ensefianzas a las que se hace
referencia en el articulo 1°.2 de este decreto.

2. En el curso 2009-2010 se implantard el segundo
curso por el régimen ordinario y dejard de impartirse
el segundo curso de las ensenanzas a las que se hace
referencia en el articulo 1°.2 de este decreto.

3. En el curso 2008-2009 se implantaran las ense-
flanzas reguladas en el presente decreto por el régi-
men para las personas adultas y dejardn de impartir-
se las ensefianzas a las que hace referencia en el
articulo 1°.2.

Segunda.-Desarrollo normativo.

Se autoriza a la Conselleria de Educacién y Ordena-
cién Universitaria para dictar las disposiciones que
sean necesarias para la ejecucion y el desarrollo de lo
establecido en este decreto.

Tercera.-Entrada en vigor.

El presente decreto entrard en vigor a los veinte
dias de su publicacién en el Diario Oficial de Galicia.

Santiago de Compostela, veinticinco de septiembre
de dos mil ocho.

Emilio Pérez Tourifio
Presidente

Laura Sanchez Pinén
Conselleira de Educacién y Ordenacién
Universitaria
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ANEXO 1

Médulos profesionales

1.1. Médulo profesional: procesos de mecanizado.
* Codigo: MPOOO1.
* Duracién: 160 horas.

1.1.1. Resultados de aprendizaje y criterios de eva-
luacién.

* RA1. Selecciona el material a mecanizar teniendo
en cuenta la relacién entre sus caracteristicas técni-
co-comerciales y las especificaciones del producto
que se quiera obtener.

-CE1.1. Se ha interpretado la informacién conteni-
da en las especificaciones del producto a mecanizar.

-CE1.2. Se han determinado las dimensiones del
material en bruto teniendo en cuenta las caracteristi-
cas de los procesos de mecanizado.

-CE1.3. Se ha identificado y se ha seleccionado la
referencia comercial del material segiin las medidas
en bruto.

-CE1.4. Se han identificado las caracterfsticas de
maquinabilidad de los materiales y los valores que las
determinan.

-CE1.5. Se ha relacionado cada material con sus
aplicaciones tecnolégicas.

-CE1.6. Se han identificado las condiciones mas
favorables de mecanizado de los materiales.

-CE1.7. Se han identificado los riesgos inherentes a
la manipulacién de materiales y de evacuacién de
residuos.

-CE1.8. Se han propuesto alternativas al objeto de
mejorar el proceso.

-CE1.9. Se han realizado bisquedas de materiales
en bases de datos de distintos tipos.

* RA2. Selecciona mdquinas y medios para el
mecanizado teniendo en cuenta el andlisis de las
caracteristicas del producto final.

-CE2.1. Se han identificado las formas y las toleran-
cias del producto que se desee obtener.

-CE2.2. Se ha descrito el funcionamiento de las
mdquinas y las técnicas de mecanizado que pueden
realizar.

-CE2.3. Se ha relacionado el tipo de mdquina con
las formas geométricas de la pieza que se quiera obte-
ner.

-CE2.4. Se han descrito los ttiles de sujecién y se
han relacionado con las m4quinas.

-CE2.5. Se ha explicado el funcionamiento y el
ajuste de los ttiles para la sujecién de piezas.

-CE2.6. Se ha explicado el tipo de herramienta a
emplear de acuerdo con el material que se mecanice,
la mdquina que se emplee y la calidad que se preten-
da conseguir.

-CE2.7. Se han identificado las herramientas (fre-
sas, plaquitas, platos de fresas, etc.) a emplear y sus
pardmetros de corte, segin catdlogos comerciales.

-CE2.8. Se han descrito las regulaciones necesarias
y la puesta a punto del conjunto portaherramientas-
herramienta.

-CE2.9. Se han seleccionado las herramientas de
corte y los portaherramientas empleando catdlogos y
otros medios informéticos especializados.

-CE2.10. Se han identificado los dispositivos auxi-
liares de carga, descarga y manipulacién de piezas.

-CE2.11. Se han seleccionado los instrumentos de
medicién o verificacién.

-CE2.12. Se ha demostrado interés por aprender
nuevos conceptos y nuevos procedimientos.

-CE2.13. Se ha valorado la evolucién histérica de
las técnicas de mecanizado.

* RA3. Determina procesos de mecanizado, tenien-
do en cuenta el andlisis y la justificacién de la
secuencia, y las variables de control de cada fase.

-CE3.1. Se han descrito las fases y las operaciones
implicadas en los procesos de mecanizado.

-CE3.2. Se ha determinado la trayectoria de las
herramientas.

-CE3.3. Se han seleccionado y se han calculado los
pardmetros de corte en funcién de los materiales que
se vayan a mecanizar, de las herramientas de corte o
conformado, de las variables y de las condiciones del
proceso.

-CE3.4. Se han descrito las herramientas y los qiti-
les de sujecién a utilizar en el proceso, utilizando los
c6digos normalizados en casos necesarios.

-CE3.5. Se ha croquizado la operacién que se vaya
a realizar incluyendo las superficies de referencia y
las referencias de sujecién de la pieza.

-CE3.6. Se ha especificado el procedimiento y los
medios empleados para su verificacién.

-CE3.7. Se ha cumplimentado la hoja de procesos.

-CE3.8. Se ha mostrado interés por las soluciones
técnicas como elemento de mejora del proceso.

-CE3.9. Se ha transmitido la informacién con clari-
dad, de modo ordenado y estructurado.

* RA4. Determina el coste de las operaciones,
mediante la identificacién y el cdlculo de los tiempos
de mecanizado.

-CEA4.1. Se han identificado las variables que inter-
vienen en las operaciones de mecanizado.

-CE4.2. Se ha calculado el tiempo de las fases del

mecanizado.

-CE4.3. Se han identificado los tiempos no produc-
tivos de las operaciones de mecanizado, utilizando
tablas normalizadas.
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-CE4.4. Se ha calculado el tiempo de mecanizado
relacionando los desplazamientos de la herramienta
con los pardmetros de corte.

-CE4.5. Se ha calculado el coste por desgaste de las
piezas de corte y conformado.

-CE4.6. Se han identificado los gastos inherentes a
la fabricacion de dtiles para fabricar la pieza.

-CE4.7. Se ha estimado el coste del producto utili-
zando la documentacién asociada.

-CE4.8. Se ha relacionado la eficiencia del proceso
con los costes de produccién.

-CE4.9. Se han realizado los cédlculos con rigor y
exactitud.

-CE4.10. Se ha mantenido una actitud ordenada y
metddica.

1.1.2. Contenidos bésicos.
Seleccién de materiales de mecanizado

* ]dentificacién de materiales en bruto para meca-
nizar.

* Materiales normalizados.

* Formas comerciales de los materiales mecaniza-

bles.
* Caracteristicas de los materiales.
* Materiales y sus condiciones de mecanizado.

* Riesgos en el mecanizado y en la manipulacién de
clertos materiales (explosién, toxicidad, contamina-
ciéon medioambiental, etc.).

* Influencia medioambiental del tipo de material
seleccionado.

Seleccion de mdquinas y medios de mecanizado.

* Relacién entre las mdquinas herramienta y las
formas a mecanizar.

* Mdquinas herramienta.

* Seleccién de equipos de carga y descarga de pie-
zas.

* Seleccién de utillajes para sujecién de piezas.

* Seleccion de herramientas de corte y conformado,
y sus portaherramientas.

* Seleccién de titiles de verificacién y medicién en
funcién de la medida o del aspecto que se comprue-

be.

* Utiles de verificacién y medicién.

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

Mecanizado de productos mecénicos.

* Secuencia de operaciones de procesos de mecani-
zado por arranque de viruta, conformado y mecaniza-
do especial.

* Procesos de arranque de viruta, conformado y
mecanizados especiales.

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

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

* Célculo 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.

* Cdlculo de los pardmetros de mecanizado.
Valoracién del mecanizado.

* Célculo de tiempos de mecanizado.

* Tiempos de preparacién y operaciones manuales.

* Célculo del coste imputado al tiempo de mecani-
zado.

* Rigor en el célculo de los costes.
1.1.3. Orientaciones pedagdgicas.

Este médulo profesional contiene la formacién
necesaria para desempefiar la funcién de definicién
de procesos de mecanizado de sistemas automatiza-
dos y convencionales.

La funcién de produccién de mecanizado incluye
aspectos como:

-Especificaciones de medios de produccién.
-Asignacién de recursos.

-Especificaciones de ttiles y herramientas.

-Pardmetros de operacién.

-Determinacién de tiempos de mecanizado.

Las actividades profesionales asociadas a esta fun-
cién se aplican en:

-Mecanizado por arranque de material con mdqui-
nas herramienta de corte, asi como por abrasién, elec-
troerosién y mecanizados especiales.

-Mecanizado por conformado térmico y mecénico.
-Mecanizado por corte térmico y mecénico.

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

Las lineas de actuacién en el proceso de ensefianza
y aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del
médulo versardn sobre:

-Anélisis y caracterizacién de los procesos de meca-
nizado y sus técnicas asociadas, utilizando como
recursos las mdquinas y las herramientas del taller.

-Elaboracién de hojas de proceso de mecanizado,
desglosando la secuencia de cada una de sus partes,
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y las especificaciones y los recursos que se precisen
en cada una de ellas.

1.2. Médulo profesional: mecanizado por control
numérico.

* Codigo: MP0O0O2.
* Duracién: 314 horas.

1.2.1. Unidad formativa 1: programacién y organi-
zacién del proceso.

* Codigo: MPO002_12.
* Duracién: 120 horas.

1.2.1.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

* RAl. Elabora programas de control numérico,
aplicando diversos tipos de programacién previamen-
te analizados.

-CE1.1. Se han identificado los lenguajes de progra-

macién de control numérico.

-CE1.2. Se han descrito las etapas en la elaboracién
de programas.

-CE1.3. Se han descrito los planos de trabajo.

-CE1.4. Se han analizado las instrucciones genera-
das con las equivalentes en otros lenguajes de progra-
macion.

-CE1.5. Se ha realizado el programa con arreglo a
las especificaciones del manual de programacién del
control numérico computarizado (CNC) empleado, asi
como de las herramientas a emplear.

-CE1.6. Se han introducido los datos de las herra-
mientas y los traslados de origen.

-CE1.7. Se han compensado las herramientas.

-CE1.8. Se han introducido los datos tecnol6gicos
en el programa de mecanizado asistido por ordenador
(CAM) para que el proceso se desarrolle en el menor
tiempo posible.

-CE1.9. Se ha verificado el programa simulando el
mecanizado en el ordenador.

-CE1.10. Se han corregido los errores detectados en
la simulacién.

-CE1.11. Se ha guardado el programa en la estruc-
tura de archivos generada.

-CE1.12. Se ha mostrado actitud responsable e inte-
rés por la mejora del proceso.

* RA2. Organiza el trabajo en la ejecucién del
mecanizado, para lo que analiza la hoja de procesos y
elabora la documentacién necesaria.

-CE2.1. Se ha identificado la secuencia de opera-
ciones de preparacion de las maquinas en funcién de
las caracteristicas del proceso que se vaya a realizar.

-CE2.2. Se han identificado las herramientas, el uti-
llaje y los soportes de fijacién de piezas.

-CE2.3. Se han relacionado las necesidades de
materiales y de recursos en cada etapa.

-CE2.4. Se han establecido las medidas de seguri-
dad en cada etapa.

-CE2.5. Se ha determinado la recogida selectiva de
residuos.

-CE2.6. Se han enumerado los equipos de protec-
cién individual para cada actividad.

-CE2.7. Se han obtenido los indicadores de calidad

a tener en cuenta en cada operacion.
1.2.1.2. Contenidos bésicos.
Programacion de control numérico
* Lenguajes de programacién de control numérico.
* Planos de trabajo.
* Técnicas de programacion.
* Definicién de trayectorias.
* Compensacién de herramientas.
* Simulacién de los programas.
* Identificacién y resolucién de problemas.
* Planificacién de la actividad.
Evaluacién de resultados.
Organizacién del trabajo.
* Interpretacion del proceso.

* Relacién del proceso con los medios y con las
maquinas.

* Distribucién de cargas de trabajo.

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

* Calidad, normativa y catdlogos.
* Planificacién de las tareas.

* Reconocimiento y valoracién de las técnicas de
organizacion.

1.2.2. Unidad formativa 2: preparacién y mecaniza-
do en maquinas de control numérico.

* Codigo: MPO002_22.
* Duracién: 194 horas.

1.2.2.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

* RA1. Prepara mdquinas de control numérico
(CNCQ), para lo que selecciona el utillaje y aplica las
técnicas y los procedimientos requeridos.

-CE1.1. Se ha realizado la puesta en marcha y se ha
tomado la referencia de los ejes de la maquina.

-CE1.2. Se ha cargado el programa de control
numérico.

-CE1.3. Se han ajustado los pardmetros de la
maquina.
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-CE1.4. Se han introducido los valores en las tablas
de herramientas.

-CE1.5. Se han seleccionado y se han montado las
herramientas, el utillaje y los soportes de fijacién de
piezas.

-CE1.6. Se han seleccionado los instrumentos de
medicién o verificacién en funcién de la operacién
que se vaya a realizar.

-CE1.7. Se han aplicado las normas de seguridad
requeridas.

-CE1.8. Se han solventado satisfactoriamente los
problemas formulados en el desarrollo de la activi-

dad.

-CE1.9. Se ha mantenido el drea de trabajo con el
grado apropiado de orden y limpieza.

* RA2. Controla el proceso de mecanizado, tenien-
do en cuenta la relacién entre el funcionamiento del
programa de control numérico y las caracteristicas del
producto final.

-CE2.1. Se han identificado los ciclos fijos y los
subprogramas.

-CE2.2. Se han descrito los modos de operacién del
CNC (en vacfo, automdtico, editor, periférico, etc.).

-CE2.3. Se ha comprobado que las trayectorias de
las herramientas no generen colisiones con la pieza ni
con los 6rganos de la maquina en la simulacién en
vacio.

-CE2.4. Se ha ajustado el programa de control
numérico a pie de miquina para eliminar los errores.

-CE2.5. Se ha ejecutado el programa de control
numérico.

-CE2.6. Se ha verificado la pieza obtenida y se han
comprobado sus caracterfsticas.

-CE2.7. Se han compensado los datos de las herra-
mientas o de las trayectorias corrigiendo las desvia-
ciones observadas en la verificacién de la pieza.

-CE2.8. Se han aplicado las normas requeridas de
prevencién de riesgos laborales y proteccién
medioambiental.

-CE2.9. Se ha mantenido una actitud de respeto por
las normas y por los procedimientos de seguridad y de

calidad.
1.2.2.2. Contenidos bésicos.
Preparacién de méaquinas de control numérico.
* Manejo y uso de mdquinas de control numérico.
* Amarre de piezas y herramientas.
* Montaje de piezas y herramientas.
* Reglaje de herramientas.
* Ajuste de los pardmetros de mecanizado.

* Utilizacion de manuales de la maquina.

* Aplicacién de la normativa de prevencién de ries-
gos laborales.

* Aplicacién de la normativa de proteccién
medioambiental.

Control de procesos de mecanizado.

* Ejecucién de operaciones de mecanizado en
mdquinas herramienta de control numérico.

* Empleo de utillaje de verificacién y control.

* Correccion de las desviaciones de las piezas
mecanizadas.

* Identificacién y resolucién de problemas.
1.2.3. Orientaciones pedagégicas.

Este médulo profesional contiene la formacién
necesaria para desempefiar la funcién de ejecucién
de mecanizado con mdquinas automatizadas de con-
trol numérico.

Esta funcién incluye aspectos como:
-Preparacién de maquinas.

-Produccién de productos de mecanizado.
-Control del proceso de mecanizado

Las actividades profesionales asociadas a esta fun-
cioén se aplican en:

-Mecanizado por arranque de material con mdqui-
nas herramienta de corte, asf como por abrasién, por
electroerosién y por procesos especiales.

-Mecanizado por conformado térmico y mecénico.
-Mecanizado por corte térmico y mecénico.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar los
objetivos generales b), ¢), d) y j) del ciclo formativo, y
las competencias b), ¢) y h) del titulo.

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

-Anélisis de la programacién, etapas significativas y
lenguajes utilizados, asi como la elaboracién de pro-
gramas de control numérico de maquinas automatiza-
das.

-Fases de preparacién de la ejecucién del mecani-
zado y de la adaptacién y carga del programa propio
de la maquina.

-Ejecucion del programa de mecanizado para obte-
ner la primera pieza y ajuste requerido en funcién de
los resultados.

1.3. Médulo profesional: fabricacién por abrasién,
electroerosién, corte y conformado, y por procesos
especiales.

* Codigo: MPOOO3.

* Duracién: 140 horas.
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1.3.1. Unidad formativa 1: fabricacién por abrasién.
* Codigo: MPOO0O3_14.
* Duracién: 50 horas.

1.3.1.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacién.

* RAl. Organiza su trabajo en la ejecucién del
mecanizado por abrasién, para lo que analiza la hoja
de procesos y elabora la documentacién necesaria.

-CE1.1. Se ha identificado la secuencia de opera-
ciones de preparacién de las maquinas de fabricacién
por abrasién, en funcién de las caracteristicas del
proceso que se vaya a realizar.

-CE1.2. Se han identificado las herramientas, el uti-
llaje y los soportes de fijacién de piezas.

-CE1.3. Se han relacionado las necesidades de
materiales y de recursos en cada etapa.

-CE1.4. Se han establecido las medidas de seguri-
dad en cada etapa.

-CE1.5. Se ha determinado la recogida selectiva de
residuos.

-CE1.6. Se han enumerado los equipos de protec-
cién individual para cada actividad.

-CE1.7. Se han obtenido los indicadores de calidad

a tener en cuenta en cada operacion.

* RA2. Prepara maquinas de abrasién, equipos, dti-
les y herramientas, para lo que selecciona el utillaje
y aplica las técnicas y los procedimientos requeridos.

-CE2.1. Se han seleccionado las herramientas y el
utillaje en funcién de las caracteristicas de la opera-
cién.

-CE2.2. Se han descrito las funciones de las maqui-
nas de fabricacién por abrasién y de los sistemas de
fabricacién, asi como los ttiles y accesorios.

-CE2.3. Se ha realizado el croquis del utillaje espe-
cial necesario para la sujecién de piezas y herramien-
tas.

-CE2.4. Se han montado las herramientas, el utilla-
je v los accesorios de las maquinas para los sistemas
de mecanizado por abrasién.

-CE2.5. Se han introducido en la mdquina los para-
metros del proceso de mecanizado.

-CE2.6. Se ha montado la pieza sobre el utillaje, se
ha centrado y se ha alineado con la precisién exigida,
con aplicacién de la normativa de seguridad.

-CE2.7. Se ha mantenido el drea de trabajo con el
grado apropiado de orden y limpieza.

-CE2.8. Se ha actuado con rapidez en situaciones
problemaéticas.

* RA3. Opera con mdquinas herramienta de abra-
sién, teniendo en cuenta la relacién entre su funcio-
namiento, las condiciones del proceso y las caracte-
risticas del producto final.

-CE3.1. Se han descrito los modos caracteristicos
de obtener formas por procesos de abrasion, asf como
sus niveles de integracién de mdquinas herramienta.

-CE3.2. Se han introducido en la mdquina los para-
metros del proceso a partir de la documentacién téc-
nica.

-CE3.3. Se ha aplicado la técnica operativa necesa-
ria para ejecutar el proceso.

-CE3.4. Se ha obtenido la pieza mecanizada defini-
da en el proceso.

-CE3.5. Se han comprobado las caracteristicas de
las piezas mecanizadas.

-CE3.6. Se han analizado las diferencias entre el
proceso definido y el realizado.

-CE3.7. Se han relacionado los errores mds frecuen-
tes de la forma final en las piezas mecanizadas por
abrasion con los defectos de amarre y alineacién.

-CE3.8. Se ha determinado si las deficiencias se
deben a las herramientas, a las condiciones y a los
pardmetros de corte, a las mdquinas o al material.

-CE3.9. Se han corregido las desviaciones del pro-
ceso actuando sobre la mdquina o herramienta.

-CE3.10. Se ha mantenido una actitud ordenada y
metédica.

* RA4. Realiza el mantenimiento de primer nivel
de las mdquinas herramienta de fabricacién por abra-
sién, y sus dtiles en relacién con su funcionalidad.

-CE4.1. Se han descrito las operaciones de mante-
nimiento de primer nivel de herramientas, maquinas

y equipos.

-CE4.2. Se han localizado los elementos sobre los
que haya que actuar.

-CE4.3. Se han realizado desmontajes y montajes de
elementos simples con arreglo al procedimiento.

-CE4.4. Se han verificado y se han mantenido los
niveles de los lubricantes.

-CE4.5. Se han recogido residuos de acuerdo con
las normas de proteccién medioambiental.

-CE4.6. Se han registrado las revisiones y los con-
troles efectuados para asegurar la trazabilidad de las
operaciones de mantenimiento.

-CEA4.7. Se ha valorado la importancia de realizar el
mantenimiento de primer nivel en los tiempos esta-

blecidos.

* RA5. Cumple las normas de prevencién de ries-
gos laborales y de proteccién medioambiental, identi-
ficando los riesgos asociados a las operaciones de
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abrasién, asi como las medidas y los equipos que se
precisen para prevenirlos.

-CE5.1. Se han identificado los riesgos y el nivel de
peligro que supone la manipulacién de los materiales,
las herramientas, el utillaje, las mdquinas de abrasién
y los medios de transporte.

-CE5.2. Se ha operado con las mdquinas de abra-
sién respetando las normas de seguridad.

-CES5.3. Se han identificado las causas m4s frecuen-
tes de accidentes en la manipulacién de materiales,
herramientas y mdquinas de abrasién.

-CE5.4. Se han descrito los elementos de seguridad
de las maquinas de abrasién (protecciones, alarmas,
pasos de emergencia, etc.) y los equipos de proteccion
individual que se deben emplear en las operaciones
de mecanizado (calzado, proteccién ocular, indumen-
taria, etc.).

-CE5.5. Se ha relacionado la manipulacién de mate-
riales, herramientas y mdquinas de abrasién con las
medidas requeridas de seguridad y de proteccién per-
sonal.

-CE5.6. Se han determinado las medidas de seguri-
dad y de proteccién personal que haya que adoptar en
la preparacién y en la ejecucién de las operaciones de
mecanizado por abrasién.

-CE5.7. Se han identificado las fuentes de contami-
nacién del entorno medioambiental.

-CE5.8. Se ha valorado el orden y la limpieza de las
instalaciones y de los equipos como primer factor de
prevencién de riesgos.

1.3.1.2. Contenidos bésicos.
Organizacién del trabajo.
* Interpretacién del proceso.

* Relacion del proceso con los medios y las maqui-
nas de fabricacién por abrasién.

* Distribucién de cargas de trabajo.

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

* Calidad, normativa y catdlogos.
* Planificacién de las tareas.

Preparacién de maquinas de mecanizado por abra-
sién.

* Elementos y mandos de las mdquinas.
* Preparacion de mdquinas.

* Montaje de piezas, herramientas, dtiles y acceso-
rios de mecanizado.

* Montaje y reglaje de dtiles.
* Regulacion de pardmetros del proceso.
* Valor de un trabajo responsable.

* Orden y método en la realizacién de las tareas.

Rectificado.

* Mecanizado con abrasivos.
* Muelas abrasivas.

* Operaciones de rectificado.

Mantenimiento de maquinas de abrasién. Engrases,
niveles de liquido y liberacién de residuos.

* Técnicas y procedimientos para la sustitucién de
elementos simples.

* Plan de mantenimiento y documentos de registro.

* Valoracién del orden y la limpieza en la ejecucién
de tareas.

* Planificacién de la actividad.

Prevencion de riesgos laborales y proteccién
medioambiental en relacién con las médquinas de
fabricacién por abrasion.

* Identificacién de riesgos.

* Determinacién de las medidas de prevencién de
riesgos laborales.

* Prevencién de riesgos laborales en las operacio-
nes de mecanizado por abrasién.

* Equipos de proteccién individual.

* Cumplimiento de la normativa de prevencién de
riesgos laborales y de proteccién medioambiental.

1.3.2. Unidad formativa 2: fabricacién por electroe-
rosion.

* Codigo: MPO003_24.
* Duracién: 30 horas.

1.3.2.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

* RA1. Organiza su trabajo en la ejecucién del meca-
nizado por electroerosién, para lo que analiza la hoja de
procesos y elabora la documentacién necesaria.

-CE1.1. Se ha identificado la secuencia de opera-
ciones de preparacién de las maquinas de fabricacién
por electroerosién, en funcién de las caracterfsticas
del proceso que se vaya a realizar.

-CE1.2. Se han identificado los tipos de materiales
de erosionado para utilizar en funcién de la maquina
que se emplee.

-CE1.3. Se han identificado las herramientas, el uti-
llaje y los soportes de fijacién de piezas.

-CE1.4. Se han relacionado las necesidades de
materiales y de recursos en cada etapa.

-CEL.5. Se han establecido las medidas de seguri-
dad en cada etapa.

-CE1.6. Se ha determinado la recogida selectiva de
residuos.

-CE1.7. Se han enumerado los equipos de protec-
cién individual para cada actividad.
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-CE1.8. Se han obtenido los indicadores de calidad

a tener en cuenta en cada operacién.

* RA2. Prepara médquinas de electroerosion, equi-
pos, ttiles y herramientas, para lo que selecciona el
utillaje y aplica las técnicas y los procedimientos
requeridos.

-CE2.1. Se han seleccionado las herramientas y el
utillaje en funcién de las caracteristicas de la opera-
cién.

-CE2.2. Se han seleccionado los eléctrodos o el hilo
en funcién de la m4quina y del trabajo que se vaya a
realizar.

-CE2.3. Se han descrito las funciones de mdquinas
de electroerosion y de los sistemas de fabricacion, asi
como el utillaje y los accesorios.

-CE2.4. Se ha realizado el croquis del utillaje espe-
cial necesario para la sujecién de piezas y herramien-
Las.

-CE2.5. Se han montado las herramientas, el utilla-
je y los accesorios de las médquinas de electroerosién
para los sistemas de erosionado.

-CE2.6. Se han introducido en la mdquina de elec-
troerosion los pardmetros del proceso de mecanizado.

-CE2.7. Se ha montado la pieza sobre el utillaje, se
ha centrado y se ha alineado con la precisién exigida,
con aplicacién de la normativa de seguridad.

-CE2.8. Se ha mantenido el 4rea de trabajo con el
grado apropiado de orden y limpieza.

-CE2.9. Se ha actuado con rapidez en situaciones
probleméticas.

* RA3. Opera con méquinas herramienta de elec-
troerosién, teniendo en cuenta la relacién entre su
funcionamiento, las condiciones del proceso y las
caracteristicas del producto final.

-CE3.1. Se han descrito los modos caracteristicos
de obtener formas por procesos de electroerosion, asi
como sus niveles de integracién de maquinas herra-
mienta.

-CE3.2. Se han introducido en la maquina de elec-
troerosién los pardmetros del proceso a partir de la
documentacién técnica.

-CE3.3. Se ha aplicado la técnica operativa necesa-
ria para ejecutar el proceso.

-CE3.4. Se ha obtenido la pieza mecanizada defini-
da en el proceso.

-CE3.5. Se han comprobado las caracteristicas de
las piezas mecanizadas.

-CE3.6. Se han analizado las diferencias entre el
proceso definido y el realizado.

-CE3.7. Se han relacionado los errores mds frecuen-
tes de la forma final en las piezas mecanizadas por
electroerosion con los defectos de amarre y alinea-
cién.

-CE3.8. Se ha determinado si las deficiencias se
deben a las herramientas, a las condiciones y a los
pardmetros de penetracién y corte, a las maquinas o
al material.

-CE3.9. Se han corregido las desviaciones del pro-
ceso actuando sobre la mdquina o la herramienta.

-CE3.10. Se ha mantenido una actitud ordenada y
metddica.

* RA4. Realiza el mantenimiento de primer nivel
de las mdquinas herramienta de electroerosion y sus
ttiles, en relacién con su funcionalidad.

-CEA4.1. Se han descrito las operaciones de mante-
nimiento de primer nivel de las herramientas, las
mdquinas de electroerosion y los equipos.

-CE4.2. Se han localizado los elementos sobre los
que haya que actuar.

-CE4.3. Se han realizado desmontajes y montajes de
elementos simples con arreglo al procedimiento.

-CE4.4. Se han verificado y se han mantenido los
niveles de los lubricantes.

-CE4.5. Se han recogido residuos de acuerdo con
las normas de proteccién medioambiental.

-CE4.6. Se han registrado las revisiones y los con-
troles efectuados para asegurar la trazabilidad de las
operaciones de mantenimiento.

-CE4.7. Se ha valorado la importancia de realizar el
mantenimiento de primer nivel en los tiempos esta-

blecidos.

* RA5. Cumple las normas de prevencién de ries-
gos laborales y de proteccién medioambiental, identi-
ficando los riesgos asociados a la fabricacién por
electroerosién, asi como las medidas y los equipos
que se precisan para prevenirlos.

-CE5.1. Se han identificado los riesgos y el nivel de
peligro que supone la manipulacién de los materiales,
las herramientas, el utillaje, las mdquinas de elec-
troerosién y los medios de transporte.

-CE5.2. Se ha operado con las miquinas de elec-
troerosién respetando las normas de seguridad.

-CES5.3. Se han identificado las causas m4s frecuen-
tes de accidentes en la manipulacién de materiales,
herramientas y maquinas de electroerosion.

-CE5.4. Se han descrito los elementos de seguridad
de las mdquinas de electroerosién (protecciones, alar-
mas, pasos de emergencia, etc.) y los equipos de pro-
teccién individual que se deben emplear en las ope-
raciones de mecanizado (calzado, proteccién ocular,
indumentaria, etc.).

-CE5.5. Se ha relacionado la manipulacién de mate-
riales, herramientas y mdquinas de electroerosién con
las medidas de seguridad y proteccién personal
requeridas.

-CE5.6. Se han determinado las medidas de seguri-
dad y de proteccién personal que haya que adoptar en
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la preparacién y en la ejecucion de las operaciones de
mecanizado.

-CE5.7. Se han identificado las fuentes de contami-
nacién del entorno medioambiental.

-CE5.8. Se ha valorado el orden y la limpieza de las
instalaciones y de los equipos como primer factor de
prevencién de riesgos.

1.3.2.2. Contenidos bésicos.
Organizacién del trabajo.
* Interpretacién del proceso.

* Relacién del proceso con los medios y las méaqui-
nas de electroerosion.

* Distribucién de cargas de trabajo.

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

* Calidad, normativa y catdlogos.
* Planificacién de las tareas.

Preparacién de maquinas de mecanizado por elec-
troerosién.

* Elementos y mandos de las miquinas.
* Preparacién de mdquinas.

* Montaje de piezas, herramientas, tiles y acceso-
rios de mecanizado.

* Montaje y reglaje de dtiles.

* Regulacién de pardmetros del proceso.

* Elaboracién de eléctrodos.

* Trazado y marcado de piezas.

* Valor de un trabajo responsable.

* Orden y método en la realizacién de las tareas.
Electroerosion de productos mecénicos.

* Mecanizado por electroerosién: penetracién y cor-
te.

Mantenimiento de médquinas de electroerosion.

* Engrases, niveles de liquido y liberacién de resi-
duos.

* Técnicas y procedimientos para la sustitucién de
elementos simples.

* Plan de mantenimiento y documentos de registro.

* Valoracién del orden y la limpieza en la ejecucién
de tareas.

* Planificacién de la actividad.

Prevenciéon de riesgos laborales y proteccion
medioambiental en relacién con la fabricacién por
electroerosion.

* Identificacién de riesgos.

* Determinacién de las medidas de prevencién de
riesgos laborales.

* Prevencion de riesgos laborales en las operacio-
nes de mecanizado por electroerosion.

* Equipos de proteccién individual.

* Cumplimiento de la normativa de prevencién de
riesgos laborales y de proteccién medioambiental.

1.3.3. Unidad formativa 3: fabricacién por corte y
conformado.

* Codigo: MPO003_34.
* Duracién: 30 horas.

1.3.3.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

* RA1. Organiza el trabajo en la ejecucién del
mecanizado por corte y conformado, para lo que ana-
liza la hoja de procesos y elabora la documentacién
necesaria.

-CE1.1. Se ha identificado la secuencia de opera-
ciones de preparacién de las maquinas de corte y con-
formado en funcién de las caracteristicas del proceso
que se vaya a realizar.

-CE1.2. Se han identificado las herramientas, el uti-
llaje y los soportes de fijacién de piezas.

-CE1.3. Se han relacionado las necesidades de
materiales y de recursos en cada etapa.

-CE1.4. Se han establecido las medidas de seguri-
dad en cada etapa.

-CE1.5. Se ha determinado la recogida selectiva de
residuos.

-CE1.6. Se han enumerado los equipos de protec-
cién individual para cada actividad.

-CE1.7. Se han obtenido los indicadores de calidad

a tener en cuenta en cada operacion.

* RA2. Prepara maquinas de corte y conformado de
chapa, equipos, utiles y herramientas, para lo que
selecciona el utillaje y aplica las técnicas y los proce-
dimientos requeridos.

-CE2.1. Se han seleccionado las herramientas y el
utillaje en funcién de las caracteristicas de la opera-
cién.

-CE2.2. Se han descrito las funciones de mdquinas

de corte y conformado y de los sistemas de fabrica-
cion, asi como el utillaje y los accesorios.

-CE2.3. Se ha realizado el croquis del utillaje espe-
cial necesario para la sujecion de piezas y herramien-
tas.

-CE2.4. Se han montado las herramientas, el utilla-
je y los accesorios de las maquinas para los sistemas
de corte y conformado.

-CE2.5. Se han introducido en la mdquina de corte
y conformado los pardmetros del proceso.

-CE2.6. Se ha montado la pieza sobre el utillaje, se
ha centrado y se ha alineado con la precisién exigida,
con aplicacién de la normativa de seguridad.
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-CE2.7. Se ha mantenido el drea de trabajo con el
grado apropiado de orden y limpieza.

-CE2.8. Se ha actuado con rapidez en situaciones
probleméticas.

* RA3. Repara ttiles de corte y conformado de cha-
pa, teniendo en cuenta la relacién entre sus acabados
y las caracteristicas del producto que se desee obte-
ner.

-CE3.1. Se han descrito los defectos mds comunes
en el procesado de chapa y las causas que los provo-
can.

-CE3.2. Se han descrito los procedimientos utiliza-
dos en el ajuste de los dtiles de corte y conformado.

-CE3.3. Se han ajustado los utiles de corte en fun-
cién de los defectos del producto.

-CE3.4. Se han identificado las operaciones de aca-
bado requeridas para corregir los defectos dimensio-
nales o de forma del util de corte o conformado.

-CE3.5. Se han realizado las operaciones de acaba-
do con arreglo a las caracteristicas del producto final.

-CE3.6. Se han corregido los defectos dimensiona-
les o de forma del 1til de corte o conformado, aplican-
do las técnicas operativas de acabado.

-CE3.7. Se han comprobado las caracteristicas de
las piezas mecanizadas.

-CE3.8. Se ha demostrado autonomia en la resolu-
cién de pequenas contingencias.

* RA4. Opera con mdquinas herramienta de corte y
conformado de chapa, teniendo en cuenta la relacién
entre su funcionamiento, las condiciones del proceso
y las caracterfsticas del producto final.

-CE4.1. Se han descrito los modos caracteristicos
de obtener formas por procesos de corte o conforma-
do, asi como sus niveles de integraciéon de maquinas
herramienta.

-CE4.2. Se han introducido en la mdquina de corte
y conformado los pardmetros del proceso a partir de la
documentacién técnica.

-CE4.3. Se ha aplicado la técnica operativa necesa-
ria para ejecutar el proceso.

-CE4.4. Se ha obtenido la pieza mecanizada defini-
da en el proceso.

-CE4.5. Se han comprobado las caracteristicas de
las piezas mecanizadas.

-CE4.6. Se han analizado las diferencias entre el
proceso definido y el realizado.

-CE4.7. Se han relacionado los errores mds frecuen-
tes de la forma final en las piezas mecanizadas con los
defectos de amarre y alineacién.

-CE4.8. Se ha determinado si las deficiencias se
deben a las herramientas, a las condiciones y a los
pardmetros de corte o conformado, a las mdquinas o al
material.

-CE4.9. Se han corregido las desviaciones del pro-
ceso actuando sobre la mdquina o herramienta.

-CE4.10. Se ha mantenido una actitud ordenada y
metédica.

* RAS5. Realiza el mantenimiento de primer nivel
de las mdquinas herramienta de corte y conformado y
sus ttiles, en relacién con su funcionalidad.

-CE5.1. Se han descrito las operaciones de mante-
nimiento de primer nivel de herramientas, maquinas
y equipos de corte y conformado.

-CE5.2. Se han localizado los elementos sobre los
que haya que actuar.

-CES5.3. Se han realizado desmontajes y montajes de
elementos simples con arreglo al procedimiento.

-CE5.4. Se han verificado y se han mantenido los
niveles de los lubricantes.

-CE5.5. Se han recogido residuos de acuerdo con
las normas de proteccién medioambiental.

-CE5.6. Se han registrado las revisiones y los con-
troles efectuados para asegurar la trazabilidad de las
operaciones de mantenimiento.

-CE5.7. Se ha valorado la importancia de realizar el
mantenimiento de primer nivel en los tiempos esta-

blecidos.

* RA6. Cumple las normas de prevencién de ries-
gos laborales y de proteccién medioambiental, identi-
ficando los riesgos asociados a las operaciones de cor-
te y conformado, asi como las medidas y los equipos
que se precisen para prevenirlos.

-CE6.1. Se han identificado los riesgos y el nivel de
peligro que supone la manipulacién de los materiales,
las herramientas, el utillaje, las maquinas de corte y
conformado, y los medios de transporte.

-CE6.2. Se ha operado con las maquinas de corte y
conformado respetando las normas de seguridad.

-CE6.3. Se han identificado las causas m4s frecuen-
tes de accidentes en la manipulacién de materiales,
herramientas, y maquinas de corte y conformado.

-CE6.4. Se han descrito los elementos de seguridad
de las médquinas de corte y conformado (protecciones,
alarmas, pasos de emergencia, etc.), y los equipos de
proteccion individual que se deben emplear en las
operaciones de mecanizado (calzado, proteccién ocu-
lar, indumentaria, etc.).

-CE6.5. Se ha relacionado la manipulacién de mate-
riales, herramientas y mdquinas con las medidas de
seguridad y proteccién personal requeridas.

-CE6.6. Se han determinado las medidas de seguri-
dad y de proteccién personal que haya que adoptar en
la preparacién y en la ejecucion de las operaciones de
corte y conformado.

-CE6.7. Se han identificado las fuentes de contami-
nacién del entorno medioambiental.
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-CE6.8. Se ha valorado el orden y la limpieza de las
instalaciones y de los equipos como primer factor de
prevencién de riesgos.

1.3.3.2. Contenidos bésicos.
Organizacién del trabajo.
* Interpretacién del proceso.

* Relaciéon del proceso con los medios y con las
mdquinas de corte y conformado.

* Distribucién de cargas de trabajo.

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

* Calidad, normativa y catdlogos.
* Planificacién de las tareas.

Preparacién de mdquinas de mecanizado por con-
formado de chapa.

* Elementos y mandos de las méaquinas.
* Preparacion de mdquinas.

* Montaje de piezas, herramientas, dtiles y acceso-
rios de corte y conformado.

* Montaje y reglaje de dtiles.

* Regulacién de pardmetros del proceso.

* Elaboracién de patrones.

* Trazado y marcado de piezas.

* Valor de un trabajo responsable.

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

* Operaciones de acabado.

* Méquinas y herramientas para el reglaje de utiles
de corte y conformado.

* Defectos en el procesado de chapas y perfiles, y
modos de corregirlos.

* Reglaje de ttiles de procesado de chapa.

* Orden y método en la realizacién de las tareas.
Corte y conformado de productos mecénicos.

* Corte y conformado: operaciones.

Mantenimiento de mdquinas de corte y conformado.

* Engrases, niveles de liquido y liberacién de resi-
duos.

* Técnicas y procedimientos para la sustitucién de
elementos simples.

* Plan de mantenimiento y documentos de registro.

* Valoracién del orden y la limpieza en la ejecucién
de tareas.

* Planificacién de la actividad.

Prevencién de riesgos laborales y proteccién
medioambiental asociados las operaciones de corte y
conformado.

* Identificacién de riesgos.

* Determinacién de las medidas de prevencién de
riesgos laborales.

* Prevencion de riesgos laborales en las operacio-
nes de mecanizado por corte y conformado.

* Sistemas de seguridad aplicados a las mdquinas
de corte y conformado.

* Equipos de proteccién individual.

* Cumplimiento de la normativa de prevencién de
riesgos laborales y de proteccién medioambiental.

1.3.4. Unidad formativa 4: fabricacién por procedi-
mientos especiales.

* Codigo: MPO003_44.
* Duracién: 30 horas.

1.3.4.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

* RAl. Organiza el trabajo en la ejecucién del
mecanizado por procedimientos especiales, para lo
que analiza la hoja de procesos y elabora la documen-
taci6n necesaria.

-CE1.1. Se ha identificado la secuencia de opera-
ciones de preparacién de las mdquinas en funcién de
las caracterfsticas del proceso que se vaya a realizar.

-CE1.2. Se han identificado las herramientas, el uti-
llaje y los soportes de fijacién de piezas.

-CE1.3. Se han relacionado las necesidades de
materiales y recursos necesarios en cada etapa.

-CE1.4. Se han establecido las medidas de seguri-
dad en cada etapa.

-CE1.5. Se ha determinado la recogida selectiva de
residuos.

-CE1.6. Se han enumerado los equipos de protec-
cién individual para cada actividad.

-CE1.7. Se han obtenido los indicadores de calidad

a tener en cuenta en cada operacién.

* RA2. Prepara maquinas de fabricacién por proce-
dimientos especiales, utiles y herramientas, para lo
que selecciona el utillaje y aplica las técnicas y los
procedimientos requeridos.

-CE2.1. Se han seleccionado las herramientas y el
utillaje en funcién de las caracteristicas de la opera-
cién.

-CE2.2. Se han descrito las funciones de las maqui-

nas y de los sistemas de fabricacién, asf como el uti-
llaje y los accesorios.

-CE2.3. Se ha realizado el croquis del utillaje espe-
cial necesario para la sujecion de piezas y herramien-
tas.
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-CE2.4. Se han montado las herramientas, el utilla-
je v los accesorios de las maquinas para los sistemas
de mecanizado.

-CE2.5. Se han introducido en la mdquina los para-
metros del proceso de mecanizado.

-CE2.6. Se ha montado la pieza sobre el utillaje, se
ha centrado y se ha alineado con la precisién exigida,
con aplicacién de la normativa de seguridad.

-CE2.7. Se ha mantenido el 4rea de trabajo con el
grado apropiado de orden y limpieza.

-CE2.8. Se ha actuado con rapidez en situaciones
probleméticas.

* RA3. Opera con mdquinas herramienta especia-
les, teniendo en cuenta la relacién entre su funciona-
miento, las condiciones del proceso y las caracteristi-
cas del producto final.

-CE3.1. Se han descrito los modos caracteristicos
de obtener formas por procesos especiales, asi como
sus niveles de integraciéon de mdquinas herramienta.

-CE3.2. Se han introducido en la m4quina los para-
metros del proceso a partir de la documentacién téc-
nica.

-CE3.3. Se ha aplicado la técnica operativa necesa-
ria para ejecutar el proceso.

-CE3.4. Se ha obtenido la pieza mecanizada defini-
da en el proceso.

-CE3.5. Se han comprobado las caracteristicas de
las piezas mecanizadas.

-CE3.6. Se han analizado las diferencias entre el
proceso definido y el realizado.

-CE3.7. Se han relacionado los errores m4s frecuen-
tes de la forma final en las piezas mecanizadas con los
defectos de amarre y alineacién.

-CE3.8. Se ha determinado si las deficiencias se
deben a las herramientas, a las condiciones y a los
pardmetros de corte, a las mdquinas o al material.

-CE3.9. Se han corregido las desviaciones del pro-
ceso actuando sobre la maquina o herramienta.

-CE3.10. Se ha mantenido una actitud ordenada y
metédica.

* RA4. Cumple las normas de prevencién de ries-
gos laborales y de proteccién medioambiental, identi-
ficando los riesgos asociados a los procedimientos
especiales, asf como las medidas y los equipos que se
precisan para prevenirlos.

-CEA4.1. Se han identificado los riesgos y el nivel de
peligro que supone la manipulacién de los materiales,
las herramientas, el utillaje, las mdquinas y los
medios de transporte.

-CE4.2. Se ha operado con las maquinas respetan-
do las normas de seguridad.

-CE4.3. Se han identificado las causas mds frecuen-
tes de accidentes en la manipulacién de materiales y
herramientas.

-CE4.4. Se han descrito los elementos de seguridad
de las méquinas (protecciones, alarmas, pasos de
emergencia, etc.) y los equipos de proteccién indivi-
dual que se deben emplear en las operaciones de
mecanizado (calzado, proteccién ocular, indumenta-
ria, etc.).

-CE4.5. Se ha relacionado la manipulacién de mate-
riales, herramientas y médquinas con las medidas de
seguridad y proteccién personal requeridas.

-CE4.6. Se han determinado las medidas de seguri-
dad y de proteccién personal que haya que adoptar en
la preparacién y en la ejecucién de las operaciones de
mecanizado por procedimientos especiales.

-CE4.7. Se han identificado las fuentes de contami-
nacién del entorno medioambiental.

-CE4.8. Se ha valorado el orden y la limpieza de las
instalaciones y de los equipos como primer factor de
prevencién de riesgos.

1.3.4.2. Contenidos bésicos.
Organizacién del trabajo.
* Interpretacién del proceso.

* Relacién del proceso con las mdquinas y con los
medios empleados en la fabricacién por procedimien-
tos especiales.

* Distribucién de cargas de trabajo.

Medidas de prevencién y de tratamientos de resi-
duos.

* Calidad, normativa y catdlogos.
* Planificacién de las tareas.

Preparacién de mdquinas de mecanizado por proce-
dimientos especiales.

* Elementos y mandos de las maquinas.
* Preparacién de mdquinas.

* Montaje de piezas, herramientas, dtiles y acceso-
rios de mecanizado.

* Montaje y reglaje de dtiles.

* Regulacién de pardmetros del proceso.

* Elaboracién de patrones.

* Trazado y marcado de piezas.

* Valor de un trabajo responsable.

* Orden y método en la realizacion de las tareas.

Mantenimiento de méquinas de procedimientos
especiales.

* Engrases, niveles de liquido y liberacién de resi-
duos.
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* Técnicas y procedimientos para la sustitucién de
elementos simples.

* Plan de mantenimiento y documentos de registro.

* Valoracién del orden y la limpieza en la ejecucién
de tareas.

* Planificacién de la actividad.

Prevencién de riesgos laborales y proteccién
medioambiental asociados a los procedimientos espe-
ciales.

* Identificacién de riesgos.

* Determinacién de las medidas de prevencién de
riesgos laborales.

* Sistemas de seguridad aplicados a las mdquinas
que intervienen en el proceso.

* Equipos de proteccién individual.

* Cumplimiento de la normativa de prevencién de
riesgos laborales y de proteccién medioambiental.

1.3.5. Orientaciones pedagégicas.

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

Esta funcién incluye aspectos como:
-Preparacién y puesta a punto de maquinas.
-Ejecucion del mecanizado.

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

Las actividades profesionales asociadas a esta fun-
cioén se aplican en:

-Mecanizado por arranque de material con mdqui-
nas de abrasién, electroerosion y especiales.

-Mecanizado por conformado térmico y mecénico.
-Mecanizado por corte térmico y mecénico.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar los
objetivos generales b), d), ), g) y h) del ciclo formati-
vo, y las competencias b), d), f), g) y h) del titulo.

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

-ldentificaciéon de las fases previas a la ejecucién
del mecanizado, analizando los sistemas de sujecién
en funcién del tipo de piezas y del mecanizado, con
aplicacion de las técnicas involucradas en su monta-
je.

-Organizacién y determinacién de la secuencia de
actividades de trabajo a partir del anélisis de la hoja
de procesos.

-Ejecucién de operaciones de mecanizado de pro-
ductos mecénicos, analizando el proceso que se quie-
ra realizar y la calidad del producto que se desee

obtener. En estas operaciones deben figurar actuacio-
nes relativas a:

-Aplicacién de las medidas de seguridad y de los
equipos de proteccién individual en la ejecucién ope-
rativa.

-Aplicacién de criterios de calidad en cada fase del
proceso.

-Aplicaciéon de la normativa de proteccién
medioambiental relacionada con los residuos y otros
contaminantes, y con su tratamiento.

-Deteccién de fallos o desajustes en la ejecucion de
las fases del proceso mediante la verificacién y la
valoracién del producto obtenido y, cuando proceda,
la reparacién de utiles.

1.4. Médulo profesional: fabricacién por arranque
de viruta.

* Codigo: MPO0O4.
* Duracién: 400 horas.

1.4.1. Unidad formativa 1: aserrado, cepillado, tala-
drado y operaciones manuales por arranque de viruta.

* Codigo: MPO00O4_14.
* Duracién: 45 horas.

1.4.1.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacién.

* RA1. Organiza el trabajo en la ejecucién del
mecanizado, para lo que analiza la hoja de procesos y
elabora la documentacién necesaria.

-CE1.1. Se ha identificado la secuencia de opera-
ciones de preparacion de las miquinas de aserrado,
cepillado y taladrado, en funcién de las caracteristi-
cas del proceso.

-CE1.2. Se han identificado las herramientas, el uti-
llaje y el soporte de fijacién de piezas.

-CE1.3. Se han relacionado las necesidades de
materiales y de recursos en cada etapa.

-CE1.4. Se han establecido las medidas de seguri-
dad en cada etapa.

-CE1.5. Se ha determinado la recogida selectiva de
residuos.

-CE1.6. Se han enumerado los equipos de protec-
cién individual para cada actividad.

-CE1.7. Se han obtenido los indicadores de calidad

a tener en cuenta en cada operacion.

* RA2. Prepara méquinas de arranque de viruta,
sierras, cepillos y taladros, para lo que selecciona el
utillaje y aplica las técnicas y los procedimientos
requeridos.

-CE2.1. Se han seleccionado las herramientas y el
utillaje en funcién de las caracteristicas de la opera-
cién.
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-CE2.2. Se han descrito las funciones de mdquinas
de aserrado, cepillado y taladrado, y de los sistemas
de fabricacién, asi como el utillaje y los accesorios.

-CE2.3. Se han montado las herramientas, el utilla-
je y los accesorios de las mdquinas de aserrado, cepi-
llado y taladrado, y de los sistemas de mecanizado por
arranque de viruta.

-CE2.4. Se han introducido en la mdquina los para-
metros del proceso de mecanizado.

-CE2.5. Se ha montado la pieza sobre el utillaje, se
ha centrado y se ha alineado con la precisién exigida,
con aplicacién de la normativa de seguridad.

-CE2.6. Se ha mantenido el drea de trabajo con el
grado apropiado de orden y limpieza.

-CE2.7. Se ha actuado con rapidez en situaciones
problematicas.

* RA3. Opera con médquinas herramienta de arran-
que de viruta, de aserrado, cepillado y taladrado,
teniendo en cuenta la relacién entre su funcionamien-
to, las condiciones del proceso y las caracteristicas
del producto final.

-CE3.1. Se han descrito los modos caracteristicos
de obtener formas por arranque de viruta.

-CE3.2. Se ha descrito el fenémeno de la formacién
de la viruta en los materiales met4licos.

-CE3.3. Se ha aplicado la técnica operativa necesa-
ria para ejecutar el proceso.

-CE3.4. Se ha obtenido la pieza con la calidad

requerida.

-CE3.5. Se han comprobado las caracteristicas de
las piezas mecanizadas.

-CE3.6. Se han analizado las diferencias entre el
proceso definido y el realizado.

-CE3.7. Se ha discriminado si las deficiencias se
han debido a las herramientas, a las condiciones o a
los pardmetros de corte, a las maquinas o al material.

-CE3.8. Se han corregido las desviaciones del pro-
ceso actuando sobre la maquina o herramienta.

* RA4. Realiza el mantenimiento de primer nivel
de las mdquinas herramienta de aserrado, cepillado y
taladrado, asi como de sus ttiles, en relacién con su
funcionalidad.

-CE4.1. Se han descrito las operaciones de mante-
nimiento de primer nivel de herramientas, maquinas

y equipos.
-CE4.2. Se han localizado los elementos sobre los
que haya que actuar.

-CE4.3. Se han realizado desmontajes y montajes de
elementos simples con arreglo al procedimiento.

-CE4.4. Se han verificado y se han mantenido los
niveles de los lubricantes.

-CE4.5. Se han recogido residuos de acuerdo con
las normas de proteccién medioambiental.

-CE4.6. Se han registrado las revisiones y los con-
troles efectuados para asegurar la trazabilidad de las
operaciones de mantenimiento.

-CE4.7. Se ha valorado la importancia de realizar el
mantenimiento de primer nivel en los tiempos esta-

blecidos.

* RA5. Cumple las normas de prevencién de ries-
gos laborales y de protecciéon medioambiental, identi-
ficando los riesgos asociados a las operaciones de
aserrado, cepillado y taladrado, asf como las medidas
y los equipos para prevenirlos.

-CE5.1. Se han identificado los riesgos y el nivel de
peligro que supone la manipulacién de los materiales,
las herramientas, el utillaje, las maquinas herramien-
ta (sierras, cepillos y taladros) y los medios de trans-
porte.

-CE5.2. Se ha operado con las mdquinas respetan-
do las normas de seguridad.

-CES5.3. Se han identificado las causas m4s frecuen-
tes de accidentes en la manipulacién de materiales,
herramientas, y mdquinas de corte, cepillado y tala-

drado.

-CE5.4. Se han descrito los elementos de seguridad
de las médquinas (protecciones, alarmas, pasos de
emergencia, etc.) y los equipos de proteccién indivi-
dual que se deben emplear en las operaciones de ase-
rrado, cepillado y taladrado (calzado, proteccién ocu-
lar, indumentaria, etc.).

-CES5.5. Se ha relacionado la manipulacién de mate-
riales, herramientas y médquinas con las medidas de
seguridad y proteccién personal requeridas.

-CE5.6. Se han determinado las medidas de seguri-
dad y de proteccién personal que se deben adoptar en
la preparacién y en la ejecucion de las operaciones de
mecanizado.

-CE5.7. Se han identificado las fuentes de contami-
nacién del entorno medioambiental.

-CE5.8. Se ha valorado el orden y la limpieza de
instalaciones y equipos como primer factor de preven-
cién de riesgos.

1.4.1.2. Contenidos bésicos.
Organizacién del trabajo.
* Interpretacién del proceso.

* Relacion del proceso con los medios y con las
mdquinas herramienta (sierras, cepillos y taladros).

* Distribucién de cargas de trabajo.

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

* Calidad, normativa y catdlogos.

* Planificacién de las tareas.
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* Valoracién del orden y la limpieza durante las
fases del proceso.

Preparacién de mdquinas herramienta (sierras,
cepillos y taladros), equipos, ttiles y herramientas.

* Elementos y mandos de las mdquinas herramien-
ta de aserrado, cepillado y taladrado por arranque de
viruta.

* Preparacién de médquinas herramienta de aserra-
do, cepillado y taladrado por arranque de viruta.

* Trazado y marcado de piezas.

* Montaje de piezas, herramientas, tiles y acceso-
rios de mecanizado.

* Orden y método en la realizacién de las tareas.

Mecanizado por arranque de viruta (aserrado, cepi-
llado y taladrado) y operaciones manuales de limado
y aserrado.

* Funcionamiento de las mdquinas herramienta de
aserrado, cepillado y taladrado por arranque de viru-
ta.

* Formacién de la viruta en materiales metdlicos.

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

* Técnicas operativas de arranque de viruta.
* Correccion de las desviaciones del proceso.

* Actitud ordenada y metédica en la realizacion de
las tareas.

Mantenimiento de miquinas herramienta (sierras,
cepillos y taladros).

* Engrases, niveles de liquido y liberacién de resi-
duos.

* Técnicas y procedimientos para la sustitucién de
elementos simples.

* Plan de mantenimiento y documentos de registro.

* Valoracién del orden y la limpieza en la ejecucién
de tareas.

* Planificacién de la actividad.

Prevencién de riesgos laborales y proteccién
medioambiental en relacién con las operaciones de
aserrado, cepillado y taladrado.

* Identificacién de riesgos.

* Determinacién de las medidas de prevencién de
riesgos laborales.

* Prevencion de riesgos laborales en las operacio-
nes de aserrado, cepillado y taladrado.

* Sistemas de seguridad aplicados a las mdquinas
herramienta (sierras, cepillos y taladros).

* Equipos de proteccién individual.

* Cumplimiento de la normativa de prevencién de
riesgos laborales y de proteccién medioambiental.

1.4.2. Unidad formativa 2: torneado por arranque de
viruta.

* Codigo: MPO004_24.
* Duracién: 120 horas.

1.4.2.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacién.

* RAl. Organiza el trabajo en la ejecucién del
mecanizado en tornos, para lo que analiza la hoja de
procesos y elabora la documentacién necesaria.

-CE1.1. Se ha identificado la secuencia de opera-
ciones de preparacién de los tornos en funcién de las
caracteristicas del proceso.

-CE1.2. Se han identificado las herramientas, el uti-
llaje y el soporte de fijacién de piezas.

-CE1.3. Se han relacionado las necesidades de
materiales y recursos en cada etapa.

-CE1.4. Se han establecido las medidas de seguri-
dad en cada etapa.

-CE1.5. Se ha determinado la recogida selectiva de
residuos.

-CE1.6. Se han enumerado los equipos de protec-
cién individual para cada actividad.

-CE1.7. Se han obtenido los indicadores de calidad
a tener en cuenta en cada operacion.

* RA2. Prepara mdquinas de arranque de viruta y
tornos, para lo que selecciona el utillaje y aplica las
técnicas y los procedimientos requeridos.

-CE2.1. Se han seleccionado las herramientas y el
utillaje en funcién de las caracteristicas de la opera-
cion.

-CE2.2. Se han descrito las funciones de los tornos
y de los sistemas de fabricacién, asf como el utillaje y
los accesorios.

-CE2.3. Se han montado las herramientas, el utilla-
je y los accesorios de los tornos.

-CE2.4. Se han introducido en el torno los pardme-
tros del proceso de mecanizado, de acuerdo con las
herramientas, los ttiles de amarre y el material a tor-
near.

-CE2.5. Se ha montado la pieza sobre el utillaje, se
ha centrado y se ha alineado con la precisién exigida,
con aplicacién de la normativa de seguridad.

-CE2.6. Se ha mantenido el drea de trabajo con el
grado apropiado de orden y limpieza.

-CE2.7. Se ha actuado con rapidez en situaciones
probleméticas.
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* RA3. Opera con maquinas herramienta de arran-
que de viruta y tornos, teniendo en cuenta la relacién
entre su funcionamiento, las condiciones del proceso
y las caracteristicas del producto final.

-CE3.1. Se han descrito los modos caracteristicos
de obtener formas por arranque de viruta en las ope-
raciones de torneado.

-CE3.2. Se ha descrito el fenémeno de la formacién
de la viruta en los materiales metalicos.

-CE3.3. Se ha aplicado la técnica operativa necesa-
ria para ejecutar el proceso.

-CE3.4. Se ha obtenido la pieza con la calidad
requerida.

-CE3.5. Se han comprobado las caracteristicas de
las piezas mecanizadas.

-CE3.6. Se han analizado las diferencias entre el
proceso definido y el realizado.

-CE3.7. Se ha discriminado si las deficiencias se
han debido a las herramientas, a las condiciones o a
los pardmetros de corte, a las mdquinas o al material.

-CE3.8. Se han corregido las desviaciones del pro-
ceso actuando sobre la mdquina o herramienta.

* RA4. Realiza el mantenimiento de primer nivel
de las mdquinas herramienta, de los tornos y de sus
ttiles, en relacién con su funcionalidad.

-CE4.1. Se han descrito las operaciones de mante-
nimiento de primer nivel de herramientas, tornos y
equipos.

-CE4.2. Se han localizado los elementos sobre los
que haya que actuar.

-CE4.3. Se han realizado desmontajes y montajes de
elementos simples con arreglo al procedimiento.

-CE4.4. Se han verificado y se han mantenido los
niveles de los lubricantes.

-CEA4.5. Se han recogido residuos de acuerdo con
las normas de proteccién medioambiental.

-CE4.6. Se han registrado las revisiones y los con-
troles efectuados para asegurar la trazabilidad de las
operaciones de mantenimiento.

-CEA4.7. Se ha valorado la importancia de realizar el
mantenimiento de primer nivel en los tiempos esta-

blecidos.

* RA5. Cumple las normas de prevencién de ries-
gos laborales y de protecciéon medioambiental, identi-
ficando los riesgos asociados a las operaciones de tor-
neado, las medidas y los equipos para prevenirlos.

-CE5.1. Se han identificado los riesgos y el nivel de
peligro que supone la manipulacién de los materiales,
las herramientas, el utillaje, los tornos y los medios de
transporte.

-CE5.2. Se ha operado con los tornos respetando las
normas de seguridad.

-CES5.3. Se han identificado las causas m4s frecuen-
tes de accidentes en la manipulacién de materiales,
herramientas y tornos.

-CES5.4. Se han descrito los elementos de seguridad
de los tornos (protecciones, alarmas, pasos de emer-
gencia, etc.) y los equipos de proteccién individual
que se deben emplear en las operaciones de torneado
(calzado, proteccién ocular, indumentaria, etc.).

-CES5.5. Se ha relacionado la manipulacién de mate-
riales, herramientas y médquinas con las medidas de
seguridad y proteccién personal requeridas.

-CE5.6. Se han determinado las medidas de seguri-
dad y de proteccion personal que se deben adoptar en
la preparacién y en la ejecucion de las operaciones de
torneado.

-CE5.7. Se han identificado las fuentes de contami-
nacién del entorno medioambiental.

-CE5.8. Se ha valorado el orden y la limpieza de las
instalaciones y de los equipos como primer factor de
prevencién de riesgos.

1.4.2.2. Contenidos bésicos.
Organizacién del trabajo.
* Interpretacion del proceso.

* Relacion del proceso con los medios y con los tor-
nos.

* Distribucién de cargas de trabajo.

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

* Calidad, normativa y catdlogos.
* Planificacién de las tareas.

* Valoracién del orden y de la limpieza durante las
fases del proceso.

Preparacién de maquinas herramienta, tornos, equi-
pos, ttiles y herramientas.

* Elementos y mandos de los tornos.
* Preparacion de los tornos.

* Pardmetros de corte.

* Utiles de sujecion de piezas.

* Trazado y marcado de piezas.

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

* Orden y método en la realizacién de las tareas.

Mecanizado por arranque de viruta en operaciones
de torneado.

* Funcionamiento de los tornos.
* Formacién de la viruta en materiales metalicos.

* Utiles de verificacién y medicién en funcién de la
medida o del aspecto a comprobar.
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* Técnicas operativas de arranque de viruta en ope-
raciones de torneado.

* Correccién de las desviaciones del proceso.

* Actitud ordenada y metédica en la realizacion de
las tareas.

Mantenimiento de maquinas herramienta y tornos.

* Engrases, niveles de liquido y liberacién de resi-
duos.

* Técnicas y procedimientos para la sustitucién de
elementos simples.

* Plan de mantenimiento y documentos de registro.

* Valoracién del orden y la limpieza en la ejecucién
de tareas.

* Planificacién de la actividad.

Prevencién de riesgos laborales y proteccién
medioambiental en relacién con las operaciones de
torneado.

* Identificacién de riesgos.

* Determinacién de las medidas de prevencién de
riesgos laborales.

* Prevencién de riesgos laborales en las operacio-
nes de torneado.

* Sistemas de seguridad aplicados a los tornos.
* Equipos de proteccién individual.

* Cumplimiento de la normativa de prevencién de
riesgos laborales y de proteccién medioambiental.

1.4.3. Unidad formativa 3: fresado por arranque de
viruta.

* Codigo: MPO004_34.
* Duracién: 143 horas.

1.4.3.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

* RAl. Organiza el trabajo en la ejecucién del
mecanizado por fresado, para lo que analiza la hoja de
procesos y elabora la documentacién necesaria.

-CE1.1. Se ha identificado la secuencia de opera-
ciones de preparacién de las fresas en funcién de las
caracterfsticas del proceso.

-CE1.2. Se han identificado las herramientas, el uti-
llaje y el soporte de fijacién de piezas.

-CE1.3. Se han relacionado las necesidades de
materiales y de recursos en cada etapa.

-CE1.4. Se han establecido las medidas de seguri-
dad en cada etapa.

-CE1.5. Se ha determinado la recogida selectiva de
residuos.

-CE1.6. Se han enumerado los equipos de protec-
cién individual para cada actividad.

-CE1.7. Se han obtenido los indicadores de calidad

a tener en cuenta en cada operacién.

* RA2. Prepara mdquinas de arranque de viruta y
fresadoras, para lo que selecciona el utillaje y aplica
las técnicas y los procedimientos requeridos.

-CE2.1. Se han seleccionado las herramientas y el
utillaje en funcién de las caracteristicas de la opera-
cion.

-CE2.2. Se han descrito las funciones de las fresa-
doras y de los sistemas de fabricacion, asi como el uti-
llaje y los accesorios.

-CE2.3. Se han montado las herramientas, el utilla-
je vy los accesorios de las mdquinas y de los sistemas
de mecanizado por arranque de viruta en operaciones
de fresado.

-CE2.4. Se han introducido en la fresadora los para-
metros del proceso de mecanizado, con arreglo a las
herramientas, los dtiles de amarre y el material a fre-
sar.

-CE2.5. Se ha montado la pieza sobre el utillaje, se
ha centrado y se ha alineado con la precisién exigida,
con aplicacién de la normativa de seguridad.

-CE2.6. Se ha mantenido el 4rea de trabajo con el
grado apropiado de orden y limpieza.

-CE2.7. Se ha actuado con rapidez en situaciones
problemaéticas.

* RA3. Opera con maquinas herramienta de arran-
que de viruta y fresadoras, teniendo en cuenta la rela-
cién entre su funcionamiento, las condiciones del
proceso y las caracteristicas del producto final.

-CE3.1. Se han descrito los modos caracteristicos
de obtener formas por arranque de viruta en las ope-
raciones de fresado.

-CE3.2. Se ha descrito el fenémeno de la formacién
de la viruta en los materiales metélicos.

-CE3.3. Se ha aplicado la técnica operativa necesa-
ria para ejecutar el proceso.

-CE3.4. Se ha obtenido la pieza con la calidad
requerida.

-CE3.5. Se han comprobado las caracteristicas de
las piezas mecanizadas.

-CE3.6. Se han analizado las diferencias entre el
proceso definido y el realizado.

-CE3.7. Se ha discriminado si las deficiencias se
han debido a las herramientas, a las condiciones o a
los pardmetros de corte, a las fresadoras o al material.

-CE3.8. Se han corregido las desviaciones del pro-
ceso actuando sobre la mdquina o la herramienta.
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* RA4. Realiza el mantenimiento de primer nivel
de las mdquinas herramienta y fresadoras, asi como
de sus ttiles, en relacién con su funcionalidad.

-CE4.1. Se han descrito las operaciones de mante-
nimiento de primer nivel de herramientas, fresadoras

y equipos.

-CE4.2. Se han localizado los elementos sobre los
que haya que actuar.

-CE4.3. Se han realizado desmontajes y montajes de
elementos simples con arreglo al procedimiento.

-CE4.4. Se han verificado y se han mantenido los
niveles de los lubricantes.

-CE4.5. Se han recogido residuos de acuerdo con
las normas de proteccién medioambiental.

-CE4.6. Se han registrado las revisiones y los con-
troles efectuados para asegurar la trazabilidad de las
operaciones de mantenimiento.

-CEA4.7. Se ha valorado la importancia de realizar el
mantenimiento de primer nivel en los tiempos esta-

blecidos.

* RAS5. Cumple las normas de prevencién de ries-
gos laborales y de proteccién medioambiental, identi-
ficando los riesgos asociados a las operaciones de fre-
sado, las medidas y los equipos para prevenirlos.

-CE5.1. Se han identificado los riesgos y el nivel de
peligro que supone la manipulacién de los materiales,
las herramientas, el utillaje, las fresadoras y los
medios de transporte.

-CES5.2. Se ha operado con las fresadoras respetan-
do las normas de seguridad.

-CES5.3. Se han identificado las causas m4s frecuen-
tes de accidentes en la manipulacién de materiales,
herramientas y fresadoras.

-CE5.4. Se han descrito los elementos de seguridad
de las fresadoras (protecciones, alarmas, pasos de
emergencia, etc.) y los equipos de proteccién indivi-
dual que se deben emplear en las operaciones de fre-
sado (calzado, proteccién ocular, indumentaria, etc.).

-CES5.5. Se ha relacionado la manipulacién de mate-
riales, herramientas y fresadoras con las medidas de
seguridad y de proteccién personal requeridas.

-CE5.6. Se han determinado las medidas de seguri-
dad y de proteccién personal que se deben adoptar en
la preparacién y en la ejecucién de las operaciones de
fresado.

-CE5.7. Se han identificado las fuentes de contami-
nacién del entorno medioambiental.

-CE5.8. Se ha valorado el orden y la limpieza de las
instalaciones y de los equipos como primer factor de
prevencién de riesgos.

1.4.3.2. Contenidos bésicos.
Organizacién del trabajo.

* Interpretacién del proceso.

* Relacién del proceso con los medios y con las fre-
sadoras.

* Distribucién de cargas de trabajo.

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

* Calidad, normativa y catdlogos.
* Planificacién de las tareas.

* Valoracién del orden y la limpieza durante las
fases del proceso.

Preparacién de mdquinas herramienta, fresadoras,
equipos, ttiles y herramientas.

* Elementos y mandos de las fresadoras.
* Preparacion de las fresadoras.

* Pardmetros de corte.

* Utiles de sujecion de piezas.

* Trazado y marcado de piezas.

* Montaje de piezas, herramientas, ttiles y acceso-
rios de mecanizado en fresadoras.

* Orden y método en la realizacién de las tareas.
Mecanizado por arranque de viruta en fresadoras.
* Funcionamiento de las fresadoras.

* Formacién de la viruta en materiales metdlicos.

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

* Técnicas operativas de arranque de viruta en ope-
raciones de fresado.

* Correccion de las desviaciones del proceso.

* Actitud ordenada y metédica en la realizacién de
las tareas.

Mantenimiento de maquinas herramienta y fresado-
ras.

* Engrases, niveles de liquido y liberacién de resi-
duos.

* Técnicas y procedimientos para la sustitucién de
elementos simples.

* Plan de mantenimiento y documentos de registro.

* Valoracién del orden y la limpieza en la ejecucién
de tareas.

* Planificacién de la actividad.

Prevencién de riesgos laborales y proteccién
medioambiental asociados a las operaciones de fresa-

do.
* Identificacién de riesgos.

* Determinacién de las medidas de prevencién de
riesgos laborales.

* Prevencion de riesgos laborales en las operacio-
nes de fresado.
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* Sistemas de seguridad aplicados a las fresadoras.
* Equipos de proteccién individual.

* Cumplimiento de la normativa de prevencién de
riesgos laborales y de proteccién medioambiental.

1.4.4. Unidad formativa 4: fabricacién en maquinas
herramienta especiales por arranque de viruta.

* Codigo: MP0O004_44.
* Duracién: 92 horas.

1.4.4.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacién.

* RA1. Organiza el trabajo en la ejecucién del
mecanizado en maquinas herramienta especiales,
para lo que analiza la hoja de procesos y elabora la
documentacién necesaria.

-CE1.1. Se ha identificado la secuencia de opera-
ciones de preparacién de las maquinas especiales en
funcién de las caracteristicas del proceso.

-CE1.2. Se han identificado las herramientas, el uti-
llaje y el soporte de fijacién de piezas.

-CE1.3. Se han relacionado las necesidades de
materiales y recursos en cada etapa.

-CE1.4. Se han establecido las medidas de seguri-
dad en cada etapa.

-CE1.5. Se ha determinado la recogida selectiva de
residuos.

-CE1.6. Se han enumerado los equipos de protec-
cién individual para cada actividad.

-CE1.7. Se han obtenido los indicadores de calidad

a tener en cuenta en cada operacién.

* RA2. Prepara mdquinas herramienta especiales,
para lo que selecciona el utillaje y aplica las técnicas
y los procedimientos requeridos.

-CE2.1. Se han seleccionado las herramientas y el
utillaje en funcién de las caracteristicas de la opera-
cién.

-CE2.2. Se han descrito las funciones de mdquinas
especiales y de los sistemas de fabricacién, asi como
el utillaje y los accesorios.

-CE2.3. Se han montado las herramientas, el utilla-
je y los accesorios de las maquinas especiales y de los
sistemas de mecanizado por arranque de viruta.

-CE2.4. Se han introducido en la maquina los para-
metros del proceso de mecanizado, de acuerdo con las
herramientas, los ttiles de amarre y el material a
mecanizar.

-CE2.5. Se ha montado la pieza sobre el utillaje, se
ha centrado y se ha alineado con la precisién exigida,
aplicando la normativa de seguridad.

-CE2.6. Se ha mantenido el drea de trabajo con el
grado apropiado de orden y limpieza.

-CE2.7. Se ha actuado con rapidez en situaciones
probleméticas.

* RA3. Opera con mdquinas herramienta especia-
les, teniendo en cuenta la relacién entre su funciona-
miento, las condiciones del proceso y las caracteristi-
cas del producto final.

-CE3.1. Se han descrito los modos caracteristicos
de obtener formas por arranque de viruta.

-CE3.2. Se ha descrito el fenémeno de la formacién
de la viruta en los materiales metalicos.

-CE3.3. Se ha aplicado la técnica operativa necesa-
ria para ejecutar el proceso.

-CE3.4. Se ha obtenido la pieza con la calidad
requerida.

-CE3.5. Se han comprobado las caracteristicas de
las piezas mecanizadas.

-CE3.6. Se han analizado las diferencias entre el
proceso definido y el realizado.

-CE3.7. Se ha discriminado si las deficiencias se
han debido a las herramientas, a las condiciones o a
los pardmetros de corte, a las mdquinas o al material.

-CE3.8. Se han corregido las desviaciones del pro-
ceso actuando sobre la mdquina o la herramienta.

* RA4. Realiza el mantenimiento de primer nivel
de las mdquinas herramienta especiales y de sus qiti-
les en relacién con su funcionalidad.

-CE4.1. Se han descrito las operaciones de mante-
nimiento de primer nivel de herramientas, maquinas
especiales y equipos.

-CE4.2. Se han localizado los elementos sobre los
que haya que actuar.

-CE4.3. Se han realizado desmontajes y montajes de
elementos simples con arreglo al procedimiento.

-CE4.4. Se han verificado y se han mantenido los
niveles de los lubricantes.

-CEA4.5. Se han recogido residuos de acuerdo con
las normas de proteccién medioambiental.

-CE4.6. Se han registrado las revisiones y los con-
troles efectuados para asegurar la trazabilidad de las
operaciones de mantenimiento.

-CEA4.7. Se ha valorado la importancia de realizar el
mantenimiento de primer nivel en los tiempos esta-

blecidos.

* RAS5. Cumple las normas de prevencién de ries-
gos laborales y de proteccién medioambiental, identi-
ficando los riesgos asociados a las operaciones con
mdquinas herramienta especiales, las medidas y los
equipos para prevenirlos.

-CE5.1. Se han identificado los riesgos y el nivel de
peligro que supone la manipulacién de los materiales,
las herramientas, el utillaje, las maquinas especiales
y los medios de transporte.
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-CE5.2. Se ha operado con las mdquinas respetan-
do las normas de seguridad.

-CE5.3. Se han identificado las causas m4s frecuen-
tes de accidentes en la manipulacién de materiales,
herramientas y mdquinas especiales.

-CES5.4. Se han descrito los elementos de seguridad
de las mé4quinas especiales (protecciones, alarmas,
pasos de emergencia, etc.) y los equipos de proteccién
individual que se deben emplear en las operaciones
de mecanizado (calzado, proteccién ocular, indumen-
taria, etc.).

-CES5.5. Se ha relacionado la manipulacién de mate-
riales, herramientas y mdquinas especiales con las
medidas de seguridad y proteccién personal requeri-
das.

-CE5.6. Se han determinado las medidas de seguri-
dad y de proteccién personal que se deben adoptar en
la preparacién y en la ejecucion de las operaciones de
mecanizado con este tipo de mdquinas.

-CE5.7. Se han identificado las fuentes de contami-
nacién del entorno medioambiental.

-CES5.8. Se ha valorado el orden y la limpieza de las
instalaciones y de los equipos como primer factor de
prevencion de riesgos.

1.4.4.2. Contenidos bésicos.
Organizacién del trabajo.
* Interpretacion del proceso.

* Relacién del proceso con los medios y con las
méquinas especiales.

* Distribucién de cargas de trabajo.

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

* Calidad, normativa y catdlogos.
* Planificacién de las tareas.

* Valoracién del orden y la limpieza durante las
fases del proceso.

Preparaciéon de mdquinas herramienta especiales,
equipos, ttiles y herramientas.

* Elementos y mandos de las maquinas especiales.

* Preparacion de maquinas especiales por arranque
de viruta.

* Pardmetros de corte.
* Utillaje de sujecién de piezas.
* Trazado y marcado de piezas.

* Montaje de piezas, herramientas, tiles y acceso-
rios de mecanizado.

* Orden y método en la realizacién de las tareas.
Mecanizado por procedimientos especiales.

* Funcionamiento de las mdquinas especiales.

* Formacién de la viruta en materiales metalicos.

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

* Técnicas operativas de arranque de viruta.
* Correccion de las desviaciones del proceso.

* Actitud ordenada y metédica en la realizacién de
las tareas.

Mantenimiento de mdquinas herramienta especiales.
* Engrases, niveles de liquido y liberacién de residuos.

* Técnicas y procedimientos para la sustitucién de
elementos simples.

* Plan de mantenimiento y documentos de registro.

* Valoracién del orden y la limpieza en la ejecucién
de tareas.

* Planificacién de la actividad.

Prevencién de riesgos laborales y proteccion
medioambiental asociados a las operaciones de meca-
nizados especiales.

* Identificacién de riesgos.

* Determinacién de las medidas de prevencién de
riesgos laborales.

* Prevencién de riesgos laborales en las operacio-
nes de mecanizado por procedimientos especiales.

* Sistemas de seguridad aplicados a las mdquinas
que intervienen en el proceso de mecanizados espe-
ciales.

* Equipos de proteccién individual.

* Cumplimiento de la normativa de prevencién de
riesgos laborales y de proteccién medioambiental.

1.4.5. Orientaciones pedagégicas.

Este médulo profesional contiene la formacion
necesaria para desempefiar las funciones de produc-
cién de mecanizado y mantenimiento.

Esta funcién incluye aspectos como:
-Preparacion y puesta a punto de mdquinas.
-Ejecucién del mecanizado.

-Mantenimiento de usuario o de primer nivel.

Las actividades profesionales asociadas a esta fun-
cién se aplican en el mecanizado por arranque de
material con maquinas herramienta de corte.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar los
objetivos generales b), d), ), g) y h) del ciclo formati-
vo, y las competencias b), d), ), g) y h) del titulo.

Las lineas de actuacién en el proceso de ensenanza
y aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del
médulo versardn sobre:

-Fases previas a la ejecucién del mecanizado, ana-
lizando los sistemas de sujecién en funcién del tipo
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de piezas y del mecanizado, y realizando operaciones
de mantenimiento.

-Organizacién y secuenciacién de las actividades
de trabajo realizables a partir del anélisis de la hoja
de procesos.

-Ejecucién de operaciones de mecanizado de pro-
ductos mecénicos, analizando el proceso y la calidad
del producto que se desee obtener. En estas operacio-
nes se deben tener en cuenta actuaciones relativas a:

-Aplicacién de las medidas de seguridad y de los
equipos de proteccién individual en la ejecucién ope-
rativa.

-Aplicacién de criterios de calidad en cada fase del
proceso.

-Aplicacién de la normativa de proteccién
medioambiental relacionada con los residuos y otros
contaminantes, y con su tratamiento.

-Deteccion de fallos y desajustes en la ejecucién de
las fases del proceso mediante la verificacién y la
valoracién del producto obtenido.

1.5. Médulo profesional: sistemas automatizados.
* Cédigo: MP000S5.
* Duracién: 160 horas.

1.5.1. Unidad formativa 1: conocimiento y progra-
macion de sistemas automatizados.

* Coédigo: MPO005_13.
* Duracién: 65 horas.

1.5.1.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

* RAL. Especifica las operaciones auxiliares de
automatizacién teniendo en cuenta la relacién entre
los procesos de fabricacién y sus necesidades de ali-
mentacién, de transporte, de manipulacién y de alma-
cenamiento.

-CE1.1. Se han descrito las técnicas de alimenta-
cién, manipulacién, transporte y almacenamiento uti-
lizadas en los procesos de fabricacién.

-CE1.2. Se ha interpretado la informacién técnica
del proceso.

-CE1.3. Se han descrito los medios utilizados para
la automatizacién de alimentacién de mdquinas
(robots, manipuladores, etc.).

-CE1.4. Se ha explicado la funcién de elementos
estructurales, cadenas cinemadticas, elementos de
control, actuadores (motores, cilindros, etc.) y capta-
dores de informacién.

-CE1.5. Se han elaborado diagramas de flujo de
procesos de fabricacién.

-CE1.6. Se han identificado las variables que haya
que controlar en sistemas automatizados (presion,
fuerza, velocidad, etc.).

-CE1.7. Se han identificado las tecnologias de auto-
matizacién empleadas.

-CE1.8. Se han desarrollado las actividades con ini-
ciativa y responsabilidad.

-CE1.9. Se han valorado las ventajas de los sistemas
automatizados.

* RA2. Desarrolla programas de sistemas autométi-
cos teniendo en cuenta la relacién entre su funciona-
miento y las finalidades de cada fase.

-CE2.1. Se han identificado los elementos que apa-
rezcan en esquemas y programas.

-CE2.2. Se ha representado graficamente el funcio-
namiento del proceso, utilizando diferentes métodos.

-CE2.3. Se han establecido las secuencias de movi-
mientos de actuadores y manipuladores.

-CE2.4. Se han identificado las caracterfsticas de
los componentes utilizando los catdlogos técnicos.

-CE2.5. Se han relacionado las instrucciones de
programa con el control 16gico programable o robot
con operaciones o variables del proceso.

-CE2.6. Se han interpretado manuales de programa-
cién y usuario, de control 16gico programable y robots.

-CE2.7. Se han realizado simulaciones de proceso.

-CE2.8. Se ha almacenado el programa de control
l6gico programable y robots.

-CE2.9. Se ha aplicado la normativa de prevencién
de riesgos laborales y de proteccién medioambiental.

-CE2.10. Se han solventado problemas formulados
en el desarrollo de la actividad.

1.5.1.2. Contenidos bésicos.
Sistemas automatizados.

* Interpretacién de esquemas de automatizacién
neumdticos, hidrdulicos y eléctricos, asi como sus
combinaciones.

* Automatizacién neumdtica.

* Automatizacién hidraulica.

* Automatizacién eléctrica y electrénica

* Automatizacion electroneumohidraulica.

* Controlador 16gico programable.

* Robots y manipuladores.

Programacion.

* Programacién de PLC, robots y manipuladores.

* Lenguajes de programacién utilizadas en PLC y
robots.

* Planificacién de la actividad.

* Evaluacién de resultados.
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1.5.2. Unidad formativa 2: preparacion y regulacién
de sistemas automatizados.

* Codigo: MPO00S_23.
* Duracién: 65 horas.

1.5.2.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacién.

* RAL. Prepara los sistemas auxiliares automatiza-
dos, para lo que identifica los dispositivos y determi-
na los pardmetros de control del proceso.

-CE1.1. Se han identificado las variables regulables
en los sistemas automatizados (fuerza, presién y velo-
cidad) en relacién con los elementos que actian sobre
ellas.

-CE1.2. Se han descrito las técnicas de regulacién y
de verificacion de las variables.

-CE1.3. Se ha ejecutado ordenadamente el montaje
y el desmontaje de secuencias con actuadores
(hidrdulicos, neumdticos y eléctricos), utilizando los
medios y los elementos adecuados de un sistema
automatizado.

-CE1.4. Se han realizado conexiones de elementos
segtin especificaciones.

-CE1.5. Se han regulado las variables para las
maniobras de un sistema automatizado.

-CE1.6. Se han verificado las magnitudes de las
variables con los instrumentos adecuados (manéme-
tros, reglas, tacémetros, dinamémetros, etc.).

-CE1.7. Se han solventado problemas formulados
en el desarrollo de la actividad.

-CE1.8. Se han aplicado normas de prevencién de
riesgos laborales y proteccién medioambiental.

* RA2. Controla la respuesta de sistemas autométi-
cos, analizando y ajustando los pardmetros de las
variables del sistema.

-CE2.1. Se han identificado los pardmetros de las
variables y sus unidades de medida.

-CE2.2. Se han medido las magnitudes de las varia-
bles ante las solicitaciones de un sistema automético.

-CE2.3. Se han comparado los valores obtenidos
con las especificaciones.

-CE2.4. Se han verificado las trayectorias de los
elementos méviles.

-CE2.5. Se han regulado los elementos de control
para que el proceso se desarrolle dentro de las tole-
rancias dadas.

-CE2.6. Se ha relacionado la correcta regulacion de
los sistemas automatizados con la eficiencia del pro-
ceso global.

-CE2.7. Se han aplicado normas de prevencién de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.

1.5.2.2. Contenidos bésicos.
Preparacion de sistemas automatizados.
* Ajuste de mdquinas.

* Puesta a punto de equipos.

* Riesgos laborales y ambientales asociados a la
preparacién de miquinas.

Regulacién y control.
* Regulacion de sistemas automatizados.

* Elementos de regulacién: neuméticos, hidrdulicos
y eléctricos.

* Pardmetros de control: velocidad, recorrido y
tiempo.

* Procedimientos para efectuar las mediciones.

* Herramientas vy ttiles para la regulacién de los
elementos.

* Prevencién de riesgos laborales en la manipula-
ci6n de sistemas automaticos.

* Proteccién medioambiental en la manipulacién de
sistemas automaticos.

1.5.3. Unidad formativa 3: mantenimiento de siste-
mas automatizados.

* Codigo: MPO00S_33.
* Duracién: 30 horas.

1.5.3.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

* RA1. Realiza el mantenimiento de primer nivel
de los sistemas automatizados en relacién con la fun-
cionalidad del sistema.

-CE1.1. Se han descrito las operaciones de mante-
nimiento de primer nivel de herramientas, maquinas

y equipos.

-CE1.2. Se han localizado los elementos sobre los
que haya que actuar.

-CE1.3. Se han realizado desmontajes y montajes de
elementos simples con arreglo al procedimiento.

-CE1.4. Se han verificado y se han mantenido los
niveles de los lubricantes.

-CE1.5. Se han recogido residuos de acuerdo con
las normas de proteccién medioambiental.

-CE1.6. Se han registrado las revisiones y los con-
troles efectuados para asegurar la trazabilidad de las
operaciones de mantenimiento.

-CE1.7. Se ha valorado la importancia de realizar el
mantenimiento de primer nivel en los tiempos esta-

blecidos.

-CE1.8. Se han solventado problemas formulados
en el desarrollo de su actividad.
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1.5.3.2. Contenidos bésicos.

Mantenimiento de instalaciones auxiliares de fabri-
cacién automatizada.

* Engrases, niveles de liquido y liberacién de resi-
duos.

* Técnicas y procedimientos para la sustitucién de
elementos simples.

* Plan de mantenimiento y documentos de registro.

* Prevencion de riesgos laborales y proteccion del
medio ambiente en el mantenimiento de maquinas.

* Planificacién de la actividad.
1.5.4. Orientaciones pedagégicas.

Este médulo profesional contiene la formacién
necesaria para desempeifiar la funcién de produccién
de mecanizado de sistemas automatizados.

Esta funcién incluye aspectos como:
-Programacién de autématas programables (PLC).

-Regulacién y control de sistemas de automatiza-
cién.

Las actividades profesionales asociadas a esta fun-
cioén se aplican en:

-Mecanizado por arranque de material con maqui-
nas herramienta de corte, asi como por abrasién, por
electroerosién y por procedimientos especiales.

-Mecanizado por conformado térmico y mecénico.
-Mecanizado por corte térmico y mecénico.

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

Las lineas de actuacién en el proceso de ensenanza
y aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del
médulo versardn sobre:

-Operaciones de mantenimiento de los sistemas
auxiliares que intervienen en el proceso.

-Automatizacién de los procesos de produccion,
analizando la constitucién y el funcionamiento de los
sistemas mecdanicos, eléctricos, neumaticos e hidrau-
licos utilizados.

-Adaptacién de programas de control de sistemas
automdticos sencillos en funcién de los requisitos y
de las variables del proceso.

-Puesta en marcha del proceso automadtico requeri-
do, montando los elementos que intervienen, y regu-
lando y controlando la respuesta del sistema, con res-
peto por los espacios de seguridad y uso de los
equipos de proteccién individual.

1.6. Médulo profesional: metrologia y ensayos.
* Codigo: MPOOOG.

* Duracién: 123 horas.

1.6.1. Unidad formativa 1: metrologia y calibrado.
* Codigo: MPOO0O6_12.
* Duracién: 73 horas.

1.6.1.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacién.

* RA1. Prepara instrumentos y equipos de verifica-
cién, para lo que selecciona el utillaje y aplica las
técnicas y los procedimientos requeridos.

-CE1.1. Se han descrito conceptos relacionados con
la metrologfa: apreciacién, incertidumbre, calibrado,
metrologia, trazabilidad, repetibilidad, etc.

-CE1.2. Se han descrito las condiciones de tempe-
ratura, humedad y limpieza que deben cumplir las
piezas a medir y los equipos de medicién, para proce-
der a su control.

-CE1.3. Se ha comprobado que la temperatura, la
humedad y la limpieza de los equipos, de las instala-
ciones y de las piezas cumplan los requisitos estable-
cidos en el procedimiento de verificacién.

-CE1.4. Se ha comprobado el calibrado del instru-
mento de medida.

-CE1.5. Se han descrito las caracteristicas cons-
tructivas y los principios de funcionamiento de los
equipos.

-CE1.6. Se ha valorado la necesidad de un trabajo
ordenado y metédico en la preparacién de los equi-
pos.

-CE1.7. Se han realizado las operaciones de limpie-
za y mantenimiento necesarias para su correcto fun-
cionamiento.

* RA2. Controla dimensiones, geometrias y superfi-
cies de productos, para lo que calcula las medidas y
compara los resultados con las especificaciones del
producto.

-CE2.1. Se han identificado los instrumentos de
medida, la magnitud que controlan, su campo de apli-
cacién y su precision.

-CE2.2. Se ha seleccionado el instrumento de medi-
cién o verificacién en funcién de la comprobacién que
se quiera realizar.

-CE2.3. Se han descrito las técnicas de medicién
utilizadas en mediciones dimensionales, geométricas
y superficiales.

-CE2.4. Se ha descrito el funcionamiento de los tti-
les de medicién.

-CE2.5. Se han identificado los tipos de errores que
influyen en una medida y las causas que los originan
(instrumentos de medida, ambiente y personal opera-

dor).

-CE2.6. Se han montado las piezas a verificar segtin
el procedimiento establecido.
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-CE2.7. Se han aplicado técnicas y procedimientos
de medicién de pardmetros dimensionales, geométri-
cos y superficiales.

-CE2.8. Se han registrado las medidas obtenidas en
las fichas de toma de datos o en el gréfico de control.

-CE2.9. Se han identificado los valores de referen-
cia y sus tolerancias.

* RA3. Detecta desviaciones en procesos autométi-
cos, analizando e interpretando los graficos de control
de procesos.

-CE3.1. Se ha relacionado con las intervenciones de
ajuste del proceso el concepto de capacidad de proce-
so0 y los indices que lo evaldan.

-CE3.2. Se han realizado graficos o histogramas
representativos de las variaciones dimensionales de
cotas criticas verificadas.

-CE3.3. Se han interpretado las alarmas o los crite-
rios de valoracién de los graficos de control emplea-

dos.

C-E3.4. Se han calculado, segin el procedimiento
establecido, los indices de capacidad de proceso de
una serie de muestras medidas, con especificaciones
técnicas y valores conocidos.

-CE3.5. Se han diferenciado los tipos de graficos en
funcién de su aplicacién.

-CE3.6. Se ha explicado el valor de limite de con-
trol.

* RA4. Actda con arreglo a procedimientos y nor-
mas de calidad asociadas a las competencias del per-

fil profesional, en relacién con los sistemas y los
modelos de calidad.

-CE4.1. Se han explicado las caracteristicas de los
sistemas y de los modelos de calidad que afecten al
proceso tecnolégico de este perfil profesional.

-CE4.2. Se han descrito los elementos de la infraes-
tructura de la calidad y, dentro de ésta, la figura de los
laboratorios de calibrado.

-CE4.3. Se han identificado las normas y los proce-
dimientos afines al proceso de fabricacién o control.

-CE4.4. Se han descrito las actividades que haya
que realizar para mantener los sistemas o los modelos
de calidad, en los procesos de fabricacién asociados a
las competencias de esta figura profesional.

-CE4.5. Se han cumplimentado los documentos aso-
ciados al proceso.

-CE4.6. Se ha valorado la influencia de las normas
de calidad en el conjunto del proceso.

1.6.1.2. Contenidos bésicos.
Preparacion de piezas y medios para la verificacion.

* Preparacién de piezas para su medicién y su veri-
ficacién.

* Condiciones para realizar las mediciones.

* Calibrado.

* Rigor en la preparacion.

Verificaciéon dimensional.

* Medicién dimensional, geométrica y superficial.
* Metrologfa.

* Instrumentacién metroldgica.

* Errores tipicos en la medicién.

* Registro de medidas.

* Fichas de toma de datos.

* Rigor en la obtencién de valores.

Control de procesos autométicos aplicados a la veri-
ficacién y al calibrado.

* Interpretacion de gréficos de control de proceso.

* Gréficos estadisticos de control de variables y
atributos.

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

* Criterios de interpretacién de gréficos de control.

* Interés por dar soluciones técnicas ante la apari-
cién de problemas.

Intervencién en los sistemas y en los modelos de
gestion de la calidad aplicados a la verificacién y al
calibrado.

* Formalizacién de los registros de calidad.

* Conceptos fundamentales de los sistemas de ges-
tién de calidad.

* Elementos de la infraestructura de la calidad: nor-
malizacién, certificacién, calibrado, ensayos, inspec-
cién y acreditacion.

* Normas aplicables al proceso inherente a esta
figura profesional.

* Iniciativa personal para aportar ideas y acordar
procedimientos.

1.6.2. Unidad formativa 2: ensayos destructivos y no
destructivos.

* Codigo: MPO006_22.
* Duracién: 50 horas.

1.6.2.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacién.

* RAI. Prepara instrumentos y equipos de ensayos
destructivos y no destructivos, para lo que selecciona
el utillaje y aplica las técnicas y los procedimientos
requeridos.

-CE1.1. Se han descrito conceptos relacionados con
los ensayos destructivos y no destructivos.

-CE1.2. Se han descrito las condiciones de tempe-
ratura, humedad y limpieza que deben cumplir las
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piezas a medir y los equipos de medicién, para proce-
der a su control.

-CE1.3. Se ha comprobado que la temperatura, la
humedad y la limpieza de los equipos, de las instala-
ciones y de las piezas cumplan los requisitos estable-
cidos en el procedimiento de verificacién.

-CE1.4. Se ha comprobado el calibrado del instru-
mento de medida.

-CE1.5. Se han descrito las caracteristicas cons-
tructivas y los principios de funcionamiento de los
equipos.

-CE1.6. Se ha valorado la necesidad de un trabajo
ordenado y metédico en la preparacién de los equi-
pos.

-CE1.7. Se han realizado las operaciones de limpie-
za y mantenimiento necesarias para su correcto fun-
cionamiento.

* RA2. Controla caracteristicas y propiedades del
producto fabricado, para lo que calcula el valor del
pardmetro y compara los resultados con las especifi-
caciones del producto.

-CE2.1. Se han descrito los esfuerzos que puede
sufrir un material: traccién, compresién, flexién, tor-
sién y cortadura.

-CE2.2. Se han descrito las principales propiedades
mecdnicas de los materiales.

-CE2.3. Se han descrito los ensayos destructivos de
traccion, compresion, dureza, resiliencia, fatiga, fle-
xi6n y plegado.

-CE2.4. Se han descrito los ensayos no destructivos
de inspeccién visual, liquidos penetrantes, radiogra-
fias, ultrasonidos, particulas magnéticas y corrientes
inducidas.

-CE2.5. Se han descrito las mdquinas y los instru-
mentos empleados en los ensayos destructivos y no
destructivos, asf como el procedimiento.

-CE2.6. Se han relacionado los ensayos destructivos
y no destructivos con las caracteristicas que contro-
lan.

-CE2.7. Se han explicado los errores mds caracte-
risticos que se dan en los equipos y en las miaquinas
que se emplean en los ensayos, asf como el modo de
corregirlos.

-CE2.8. Se han preparado y se han acondicionado
las materias y las probetas necesarias para la ejecu-
cién de los ensayos.

-CE2.9. Se han ejecutado algunos de los ensayos y
se han obtenido los resultados con la precision reque-
rida.

-CE2.10. Se han interpretado los resultados obteni-
dos y se han registrado en los documentos de calidad.

-CE2.11. Se han aplicado las normas de prevencién
de riesgos laborales y las de proteccién medioambien-
tal.

* RA3. Actda con arreglo a procedimientos y nor-
mas de calidad asociadas a las competencias del per-
fil profesional, en relacién con los sistemas y los
modelos de calidad.

-CE3.1. Se han explicado las caracteristicas de los
sistemas y de los modelos de calidad que afecten al
proceso tecnolégico de este perfil profesional.

-CE3.2. Se han descrito los elementos de la infraes-
tructura de la calidad y, dentro de ésta, la figura de los
laboratorios de ensayos.

-CE3.3. Se han identificado las normas y los proce-
dimientos afines al proceso de fabricacién o control.

-CE3.4. Se han descrito las actividades que haya
que realizar para mantener los sistemas o los modelos
de calidad, en los procesos de fabricacién asociados a
las competencias de esta figura profesional.

-CE3.5. Se han cumplimentado los documentos aso-
ciados al proceso.

-CE3.6. Se ha valorado la influencia de las normas
de calidad en el conjunto del proceso.

1.6.2.2. Contenidos bésicos.

Preparacién de piezas y medios para la realizacién
de ensayos.

* Preparacion de piezas para su ensayo.
* Condiciones para realizar los ensayos.
* Calibrado.

* Rigor en la preparacion.

Control de procesos autométicos aplicados a los
ensayos destructivos y no destructivos.

* Interpretacion de gréficos de control de proceso.

* Gréficos estadisticos de control de variables y
atributos.

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

* Criterios de interpretacién de gréficos de control.

* Interés por dar soluciones técnicas ante la apari-
cién de problemas.

Control de caracterfsticas del producto.

* Ensayos no destructivos (END): inspeccién
visual, liquidos penetrantes, radiografias, ultrasoni-
dos, particulas magnéticas y corrientes inducidas.

* Ensayos destructivos (ED): de traccién, compre-
si6n, dureza, resiliencia, fatiga, flexién y plegado.

* Realizacién de ensayos.
* Equipos utilizados en los ensayos.

* Calibrado y ajuste de equipos de ensayos destruc-
tivos y no destructivos.



18.434 DIARIO OFICIAL DE GALICIA

N° 196 « Jueves, 9 de octubre de 2008

Intervencién en los sistemas y en los modelos de
gestién de la calidad aplicados a los ensayos destruc-
tivos y no destructivos.

* Formalizacion de los registros de calidad.

* Conceptos fundamentales de los sistemas de ges-
tién de calidad.

* Normas aplicables al proceso inherente a esta
figura profesional.

* Iniciativa personal para aportar ideas y acordar
procedimientos.

1.6.3. Orientaciones pedagégicas.

Este médulo profesional contiene la formacién
necesaria para desempefar la funcién de produccién
de calidad en el mecanizado.

Esta funcién incluye aspectos como:
-Verificacién de las caracteristicas del producto.

-Mantenimiento de instrumentos y equipos de
medida y verificacién.

Las actividades profesionales asociadas a esta fun-
cién se aplican en:

-Mecanizado por arranque de material con maqui-
nas herramienta de corte, asi como por abrasién, por
electroerosion y por procedimientos especiales.

-Mecanizado por conformado térmico y mecdnico.
-Mecanizado por corte térmico y mecénico.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar los
objetivos generales e), f), e 1) del ciclo formativo, y la
competencia e) del titulo.

Las lineas de actuacion en el proceso de ensenanza
y aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del
médulo versarédn sobre:

-Calibrado y mantenimiento de los instrumentos de
verificacion y de los equipos de ensayos.

-Aplicacién de los procedimientos de verificacién y
medida, realizando cdlculos para la obtencién de las
medidas dimensionales.

-Realizacién de ensayos para la determinacién de
las propiedades de los productos o para el control de
sus caracteristicas.

1.7. Médulo profesional: interpretacién grafica.
* Codigo: MPO0OO7.
* Duracién: 133 horas.

1.7.1. Resultados de aprendizaje y criterios de eva-
luacién.

* RA1. Determina la forma y las dimensiones de los
productos a construir, interpretando la simbologia
representada en los planos de fabricacion.

-CE1.1. Se han reconocido los sistemas de repre-
sentacién gréfica.

-CE1.2. Se han descrito los formatos de planos
empleados en fabricacién mecdnica y se han explica-
do sus partes: mdrgenes, cuadros de rotulacién, y
sefiales de centrado y de orientacién.

-CE1.3. Se ha interpretado el significado de las
lineas representadas en el plano (aristas, ejes, auxi-
liares, etc.) y la relacién entre ellas (espaciado, orden
de prioridad, etc.).

-CE1.4. Se han descrito las escalas graficas y las
escalas normalizadas empleadas en fabricacién
mecdnica.

-CE1.5. Se ha interpretado la forma del objeto
representado en las vistas o en los sistemas de repre-
sentacién gréfica.

-CE1.6. Se han identificado las secciones y los cor-
tes representados en los planos.

-CE1.7. Se han interpretado las dimensiones del
objeto representado y se han identificado los sistemas
de acotacion.

-CE1.8. Se han interpretado las vistas, las secciones
y los detalles de los planos, y se ha determinado la
informacién contenida en éstos.

-CE1.9. Se han caracterizado las formas normaliza-
das del objeto representado: tuercas, soldaduras,
entalladuras, etc.

-CE1.10. Se han identificado los términos en idio-
mas extranjeros de los elementos normalizados.

-CE1.11. Se han interpretado los planos de conjun-
to y los despieces empleados en la industria, asi como
la designacién de los elementos normalizados en el
listado de piezas.

* RA2. ldentifica los componentes de los productos
representados en los planos, determina las tolerancias
de forma y dimensiones, y otras caracteristicas de
cada elemento que integra el producto, y analiza e
interpreta la informacién técnica contenida en los
planos de fabricacién.

-CE2.1. Se han identificado los elementos normali-
zados que formen parte del conjunto.

-CE2.2. Se han descrito los tipos de ajustes en rela-
cién con las tolerancias dimensionales.

-CE2.3. Se han interpretado las tolerancias dimen-
sionales, geométricas y superficiales de fabricacién
de los objetos representados.

-CE2.4. Se han identificado los materiales del obje-
to representado.

-CE2.5. Se han identificado los tratamientos térmi-
cos y superficiales del objeto representado.

-CE2.6. Se han determinado los elementos de
union.

-CE2.7. Se ha valorado la influencia de los datos
determinados en la calidad del producto final.
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* RA3. Realiza croquis de utillaje y herramientas
para la ejecucién de los procesos, y define las solucio-
nes constructivas en cada caso.

-CE3.1. Se ha seleccionado el sistema de represen-
tacion grafica mds adecuado para representar la solu-
ci6n constructiva.

-CE3.2. Se han preparado los instrumentos de
representacion y los soportes necesarios para la reali-
zacion de los croquis, tanto de forma manual como
empleando herramientas de CAD.

-CE3.3. Se ha realizado manualmente el croquis de
la solucién constructiva de los utiles y de las herra-
mientas, seglin las normas de representacién gréfica.

-CE3.4. Se han realizado representaciones gréficas
de la solucién constructiva de los ttiles y de las
herramientas segin las normas de representacién gra-
fica, utilizando programas CAD.

-CE3.5. Se ha representado en el croquis la forma,
las dimensiones (cotas y tolerancias dimensionales,
geométricas y superficiales), los tratamientos, los ele-
mentos normalizados y los materiales.

-CE3.6. Se ha realizado un croquis completo de
manera que permita el desarrollo y la construccién de
los dtiles.

-CE3.7. Se han propuesto mejoras del utillaje y de
las herramientas disponibles.

* RA4. Interpreta esquemas de automatizacién de
mdquinas y equipos, e identifica los elementos repre-
sentados en planos de instalaciones neumaticas,
hidraulicas, eléctricas, programables y no programa-

bles.

-CE4.1. Se ha interpretado la simbologia utilizada
para representar elementos electrénicos, eléctricos,
hidrdulicos y neuméticos.

-CE4.2. Se han relacionado los componentes utili-
zados en automatizacién con los simbolos del esque-
ma de la instalacién.

-CE4.3. Se han identificado las referencias comer-
ciales de los componentes de la instalacién y se han
localizado los componentes en los catdlogos de pro-
veedores 0 en programas informdticos especializados.

-CE4.4. Se han identificado los valores de funciona-
miento de la instalacién y sus tolerancias.

-CE4.5. Se han identificado las conexiones y las eti-
quetas de conexién de la instalacién.

-CE4.6. Se han identificado los mandos de regula-

cién del sistema.
1.7.2. Contenidos bésicos.

Determinacion de formas y dimensiones representa-
das en planos de fabricacién.

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

* Planos de conjunto y despiece.

* Vistas.

* Cortes y secciones.

* Acotacion.

* Manejo de programas CAD.

* Representacién de formas normalizadas: chave-
tas, tuercas, gufas, soldaduras, etc.

* Interpretacion de planos de fabricacién en idio-
mas extranjeros.

Identificacién de tolerancias de dimensiones y for-
mas, y otras caracterfsticas.

* Interpretacién de los simbolos utilizados en pla-
nos de fabricacién.

* Representacion de tolerancias dimensionales,
geométricas y superficiales.

* Representacién de elementos de unién.
* Representacion de materiales.

* Representacién de tratamientos térmicos, termo-
quimicos y electroquimicos.

Croquizado de ttiles y herramientas.
* Técnicas de croquizado a mano alzada.

* Croquizado a mano alzada de soluciones construc-
tivas de herramientas y ttiles para procesos de fabri-
cacién.

* Croquizado con programas de CAD de soluciones
constructivas de herramientas y ttiles para procesos
de fabricacién.

* Interpretacion de esquemas de automatizacion

* Identificacién de componentes en esquemas neu-
madticos, hidrdulicos, eléctricos y programables.

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

* Simbologfa de conexiones entre componentes.
* Etiquetas de conexiones.
1.7.3. Orientaciones pedagégicas.

Este médulo profesional contiene la formacion
necesaria para desempefiar las funciones de produc-
cién en fabricacién mecdnica.

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

Las lineas de actuacién en el proceso de ensefianza
y aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del
moédulo versarédn sobre:

-Interpretacién de informacién grafica y técnica
incluida en los planos de conjunto o de fabricacién,
en esquemas de automatizacién, en catédlogos comer-
ciales y en cualquier otro soporte que incluya repre-
sentaciones gréficas.
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-Propuesta de soluciones constructivas de elemen-
tos de sujecién y pequefios ttiles representados
mediante croquis.

1.8. Médulo profesional: formacién y orientacién
laboral.

* Codigo: MPOOOS.
* Duracién: 107 horas.

1.8.1. Unidad formativa 1: prevencién de riesgos
laborales.

* Codigo: MPOO0O8_12.
* Duracién: 45 horas.

1.8.1.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacién.

* RA1. Reconoce los derechos y las obligaciones de
las personas trabajadoras y empresarias relacionados
con la seguridad y la salud laboral.

-CEL.1. Se han relacionado las condiciones labora-
les con la salud de la persona trabajadora.

-CE1.2. Se han distinguido los principios de la
accién preventiva que garantizan el derecho a la
seguridad y a la salud de las personas trabajadoras.

-CE1.3. Se ha apreciado la importancia de la infor-
macién y de la formacién como medio para la elimi-
nacién o la reduccién de los riesgos laborales.

-CE1.4. Se han comprendido las actuaciones ade-
cuadas ante situaciones de emergencia y riesgo labo-
ral grave e inminente.

-CEL.5. Se han valorado las medidas de proteccién
especificas de personas trabajadoras sensibles a
determinados riesgos, asi como las de proteccién de
la maternidad y la lactancia, y de menores.

-CE1.6. Se han analizado los derechos a la vigilan-
cia y proteccion de la salud en el sector de mecaniza-
do industrial.

-CE1.7. Se ha asumido la necesidad de cumplir las
obligaciones de las personas trabajadoras en materia
de prevencién de riesgos laborales.

* RA2. Evalda las situaciones de riesgo derivadas
de su actividad profesional analizando las condicio-
nes de trabajo y los factores de riesgo mds habituales
del sector de mecanizado industrial.

-CE2.1. Se han determinado las condiciones de tra-
bajo con significacién para la prevencién en los entor-
nos de trabajo relacionados con el perfil profesional
de técnico en mecanizado.

-CE2.2. Se han clasificado los factores de riesgo en
la actividad y los dafios derivados de ellos.

-CE2.3. Se han clasificado y se han descrito los
tipos de dafios profesionales, con especial referencia
a accidentes de trabajo y enfermedades profesionales,
relacionados con el perfil profesional de técnico en
mecanizado.

-CE2.4. Se han identificado las situaciones de ries-
go méas habituales en los entornos de trabajo de las
personas con la titulacién de técnico en mecanizado.

-CE2.5. Se ha llevado a cabo la evaluacién de ries-
gos en un entorno de trabajo, real o simulado, relacio-
nado con el sector de actividad del titulo.

* RA3. Participa en la elaboracién de un plan de
prevencién de riesgos e identifica las responsabilida-
des de todos los agentes implicados.

-CE3.1. Se ha valorado la importancia de los hébi-
tos preventivos en todos los dmbitos y en todas las
actividades de la empresa.

-CE3.2. Se han clasificado los modos de organiza-
cion de la prevencion en la empresa en funcién de los
criterios establecidos en la normativa sobre preven-
cién de riesgos laborales.

-CE3.3. Se han determinado los modos de represen-
tacion de las personas trabajadoras en la empresa en
materia de prevencién de riesgos.

-CE3.4. Se han identificado los organismos publi-
cos relacionados con la prevencion de riesgos labora-
les.

-CE3.5. Se ha valorado la importancia de la existen-
cia de un plan preventivo en la empresa que incluya
la secuencia de actuaciones para realizar en caso de
emergencia.

-CE3.6. Se ha establecido el &mbito de una preven-
cién integrada en las actividades de la empresa, y se
han determinado las responsabilidades y las funcio-
nes de cada uno.

-CE3.7. Se ha definido el contenido del plan de pre-
vencién en un centro de trabajo relacionado con el
sector profesional de la titulacién de técnico en meca-
nizado.

-CE3.8. Se ha proyectado un plan de emergencia y
evacuacion para una pequefia o mediana empresa del
sector de actividad del titulo.

* RA4. Se han determinado las medidas de preven-
cién y proteccion en el entorno laboral de la titulacién
de técnico en mecanizado.

-CE4.1. Se han definido las técnicas y las medidas
de prevencién y de protecciéon que se deben aplicar
para evitar o disminuir los factores de riesgo, o para
reducir sus consecuencias en el caso de materializar-
se.

-CE4.2. Se ha analizado el significado y el alcance
de la sefializacién de seguridad de diversos tipos.

-CE4.3. Se han seleccionado los equipos de protec-
cién individual (EPI) adecuados a las situaciones de
riesgo halladas.

-CE4.4. Se han analizado los protocolos de actua-
cién en caso de emergencia.

-CE4.5. Se han identificado las técnicas de clasifi-
cacién de personas heridas en caso de emergencia,
donde existan victimas de diversa gravedad.
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-CE4.6. Se han identificado las técnicas bésicas de
primeros auxilios que se deben aplicar en el lugar del
accidente ante dafios de diversos tipos, asi como la
composicién y el uso del botiquin de urgencias.

1.8.1.2. Contenidos bésicos.
Derechos y obligaciones en seguridad y salud laboral.

* Relacién entre trabajo y salud. Influencia de las
condiciones de trabajo sobre la salud.

* Conceptos bésicos de seguridad y salud laboral.

* Andlisis de los derechos y de las obligaciones de
las personas trabajadoras y empresarias en preven-
cion de riesgos laborales.

* Actuacion responsable en el desarrollo del traba-
jo para evitar las situaciones de riesgo en su entorno
laboral.

* Proteccién de personas trabajadoras especialmen-
te sensibles a determinados riesgos.

Evaluacién de riesgos profesionales.

* Anélisis de factores de riesgo ligados a condicio-
nes de seguridad, medioambientales, ergonémicas y
psicosociales.

* Determinacién de los dafios a la salud de la perso-
na trabajadora que se pueden derivar de las condicio-
nes de trabajo y de los factores de riesgo detectados.

* Riesgos especificos en el sector de mecanizado
industrial en funcién de las probables consecuencias,
del tiempo de exposicién y de los factores de riesgo
implicados.

* Evaluacion de los riesgos hallados en situaciones
potenciales de trabajo en el sector de mecanizado
industrial.

Planificacién de la prevencién de riesgos en la
empresa.

* Gestion de la prevencién en la empresa: funciones
y responsabilidades.

* Organos de representacién y participacién de las
personas trabajadoras en prevencién de riesgos labo-
rales.

* Organismos estatales y autonémicos relacionados
con la prevencién de riesgos.

* Planificacién de la prevencién en la empresa.

* Planes de emergencia y de evacuacién en entor-
nos de trabajo.

* FElaboracién de un plan de emergencia en una
empresa del sector.

* Participacién en la planificacion y en la puesta en
préctica de los planes de prevencién.

Aplicacién de medidas de prevencién y proteccion
en la empresa.

* Medidas de prevencién y proteccién individual y
colectiva.

* Protocolo de actuacién ante una situacién de
emergencia.

* Aplicacién de las técnicas de primeros auxilios.

* Actuacién responsable en situaciones de emer-
gencias y primeros auxilios.

1.8.2. Unidad formativa 2: equipos de trabajo, dere-
cho del trabajo y de la Seguridad Social, y bisqueda
de empleo.

* Codigo: MPOO0O8_22.
* Duracién: 62 horas.

1.8.2.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacién.

* RA1. Participa responsablemente en equipos de
trabajo eficientes que contribuyan a la consecucién
de los objetivos de la organizacion.

-CE1.1. Se han identificado los equipos de trabajo
en situaciones de trabajo relacionadas con el perfil de
técnico en mecanizado, y se han valorado sus venta-
jas sobre el trabajo individual.

-CE1.2. Se han determinado las caracteristicas del
equipo de trabajo eficaz frente a las de los equipos
ineficaces.

-CE1.3. Se han adoptado responsablemente los
papeles asignados para la eficiencia y la eficacia del
equipo de trabajo.

-CE1.4. Se han empleado adecuadamente las técni-
cas de comunicacién en el equipo de trabajo para
recibir y transmitir instrucciones y coordinar las
tareas.

-CE1.5. Se han determinado procedimientos para la
resolucién de los conflictos identificados en el seno
del equipo de trabajo.

-CE1.6. Se han aceptado de forma responsable las
decisiones adoptadas en el seno del equipo de traba-
jo.

-CE1.7. Se han analizado los objetivos alcanzados
por el equipo de trabajo en relacién con los objetivos
establecidos, y con la participacién responsable y
activa de sus miembros.

* RA2. Identifica los derechos y las obligaciones
que derivan de las relaciones laborales, y los recono-
ce en diferentes situaciones de trabajo.

-CE2.1. Se han identificado el dmbito de aplica-
cién, las fuentes y los principios de aplicacién del
derecho del trabajo.

-CE2.2. Se han distinguido los principales organis-
mos que intervienen en las relaciones laborales.

-CE2.3. Se han identificado los elementos esencia-
les de un contrato de trabajo.

-CE2.4. Se han analizado las principales modalida-
des de contratacién y se han identificado las medidas
de fomento de la contratacién para determinados
colectivos.
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-CE2.5. Se han valorado los derechos y las obliga-
ciones que se recogen en la normativa laboral.

-CE2.6. Se han determinado las condiciones de tra-
bajo pactadas en el convenio colectivo aplicable o, en
su defecto, las condiciones habituales en el sector
profesional relacionado con el titulo de técnico en
mecanizado.

-CE2.7. Se han valorado las medidas establecidas
por la legislacién para la conciliacién de la vida labo-
ral y familiar, y para la igualdad efectiva entre hom-
bres y mujeres.

-CE2.8. Se ha analizado el recibo de salarios y se
han identificado los principales elementos que lo
integran.

-CE2.9. Se han identificado las causas y los efectos
de la modificacion, la suspensién y la extincién de la
relacién laboral.

-CE2.10. Se han identificado los érganos de repre-
sentacién de las personas trabajadoras en la empresa.

-CE2.11. Se han analizado los conflictos colectivos
en la empresa y los procedimientos de solucién.

-CE2.12. Se han identificado las caracteristicas
definitorias de los nuevos entornos de organizacién
del trabajo.

* RA3. Determina la accién protectora del sistema
de la Seguridad Social ante las contingencias cubier-
tas, e identifica las clases de prestaciones.

-CE3.1. Se ha valorado el papel de la Seguridad
Social como pilar esencial del estado social y para la
mejora de la calidad de vida de la ciudadanfa.

-CE3.2. Se ha delimitado el funcionamiento y la
estructura del sistema de la Seguridad Social.

-CE3.3. Se han identificado, en un supuesto senci-
llo, las bases de cotizacién de una persona trabajado-
ray las cuotas correspondientes a ella y a la empresa.

-CE3.4. Se han determinado las principales presta-
ciones contributivas de la Seguridad Social, sus
requisitos y su duracién, y se ha realizado el cdlculo
de su cuantia en algunos supuestos précticos.

-CE3.5. Se han determinado las posibles situacio-
nes legales de desempleo en supuestos pricticos sen-
cillos, y se ha realizado el célculo de la duracién y de
la cuantia de una prestacién por desempleo de nivel
contributivo bésico.

* RA4. Planifica su itinerario profesional seleccio-
nando alternativas de formacién y oportunidades de
empleo a lo largo de la vida.

-CE4.1. Se han valorado las propias aspiraciones,
motivaciones, actitudes y capacidades que permitan
la toma de decisiones profesionales.

-CE4.2. Se ha tomado conciencia de la importancia
de la formacién permanente como factor clave para la
empleabilidad y la adaptacién a las exigencias del
proceso productivo.

-CE4.3. Se han valorado las oportunidades de for-
macién y empleo en otros estados de la Unién Euro-
pea.

-CE4.4. Se ha valorado el principio de no discrimi-
nacién y de igualdad de oportunidades en el acceso al
empleo y en las condiciones de trabajo.

-CE4.5. Se han disefiado los itinerarios formativos
profesionales relacionados con el perfil profesional de
técnico en mecanizado.

-CE4.6. Se han determinado las competencias y las
capacidades requeridas para la actividad profesional
relacionada con el perfil del titulo, y se ha seleccio-
nado la formacién precisa para mejorarlas y permitir
una adecuada insercién laboral.

-CE4.7. Se han identificado las principales fuentes
de empleo y de insercién laboral para las personas
con la titulacién de técnico en mecanizado.

-CE4.8. Se han empleado adecuadamente las técni-
cas y los instrumentos de bisqueda de empleo.

-CE4.9. Se han previsto las alternativas de autoem-
pleo en los sectores profesionales relacionados con el
titulo.

1.8.2.2. Contenidos bésicos.
Gestién del conflicto y equipos de trabajo.
* Diferenciacién entre grupo y equipo de trabajo.

* Valoracién de las ventajas y los inconvenientes
del trabajo de equipo para la eficacia de la organiza-
cion.

* Equipos en el sector de mecanizado industrial
segtin las funciones que desempefien.

* Dindmicas de grupo.
* Equipos de trabajo eficaces y eficientes.

* Participacién en el equipo de trabajo: desempefio
de papeles, comunicacién y responsabilidad.

* Conlflicto: caracteristicas, tipos, causas y etapas.

* Técnicas para la resolucién o la superacion del
conflicto.

Contrato de trabajo.
* Derecho del trabajo.

* Organismos ptblicos (administrativos y judicia-
les) que intervienen en las relaciones laborales.

* Anélisis de la relacién laboral individual.

* Derechos y deberes derivados de la relacién labo-
ral.

* Andlisis de un convenio colectivo aplicable al
dmbito profesional de la titulacién de técnico en
mecanizado.

* Modalidades de contrato de trabajo y medidas de
fomento de la contratacién.
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* Andlisis de las principales condiciones de traba-
jo: clasificacién y promocién profesional, tiempo de
trabajo, retribucién, etc.

* Modificacion, suspensién y extincién del contrato
de trabajo.

* Sindicatos de trabajadores y asociaciones empre-
sariales.

* Representacién de las personas trabajadoras en la
empresa.

* Conlflictos colectivos.

* Nuevos entornos de organizacion del trabajo.
Seguridad social, empleo y desempleo.

* La Seguridad Social como pilar del estado social.
* Estructura del sistema de Seguridad Social.

* Determinacién de las principales obligaciones de
las personas empresarias y de las trabajadoras en
materia de Seguridad Social.

* Proteccién por desempleo.
* Prestaciones contributivas de la Seguridad Social.
Bisqueda activa de empleo.

* Conocimiento de los propios intereses y de las
propias capacidades formativo-profesionales.

* Importancia de la formacién permanente para la
trayectoria laboral y profesional de las personas con
la titulacién de técnico en mecanizado.

* Oportunidades de aprendizaje y empleo en Euro-
pa.

* [tinerarios formativos relacionados con la titula-
ci6n de técnico en mecanizado.

* Definicién y andlisis del sector profesional del
titulo de técnico en mecanizado.

* Proceso de toma de decisiones.

* Proceso de bisqueda de empleo en el sector de
actividad.

* Técnicas e instrumentos de bisqueda de empleo.
1.8.3. Orientaciones pedagégicas.

Este médulo profesional contiene la formacién
necesaria para que el alumno o la alumna se puedan
insertar laboralmente y desarrollar su carrera profe-
sional en el sector de mecanizado industrial.

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

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

-Manejo de las fuentes de informacién para la ela-
boracién de itinerarios formativo-profesionalizadores,
en especial en lo referente al sector de mecanizado
industrial.

-Puesta en préctica de técnicas activas de bisque-
da de empleo:

-Realizacién de pruebas de orientacién y dindmicas
sobre las propias aspiraciones, competencias y capa-
cidades.

-Manejo de fuentes de informacién, incluidos los
recursos de internet para la bisqueda de empleo.

-Preparacién y realizacién de cartas de presenta-
cién y curriculos (se potenciard el empleo de otros
idiomas oficiales en la Unién Europea en el manejo
de informacién y elaboracion del curriculum vitae
Europass).

-Familiarizacién con las pruebas de seleccién de
personal, en particular la entrevista de trabajo.

-ldentificacién de ofertas de empleo piblico a las
que se puede acceder en funcién de la titulacién, y
respuesta a su convocatoria.

-Formacién de equipos en el aula para la realiza-
cion de actividades mediante el empleo de técnicas
de trabajo en equipo.

-Estudio de las condiciones de trabajo del sector de
mecanizado industrial a través del manejo de la nor-
mativa laboral, de los contratos mas comtinmente uti-
lizados y del convenio colectivo de aplicacién en el
sector de mecanizado industrial.

-Superacién de cualquier forma de discriminacién
en el acceso al empleo y en el desarrollo profesional.

-Anélisis de la normativa de prevencién de riesgos
laborales que permita la evaluacién de los riesgos
derivados de las actividades desarrolladas en el sec-
tor productivo, asf como la colaboracién en la defini-
cién de un plan de prevencién para la empresa y de
las medidas necesarias para su implementacién.

El correcto desarrollo de este médulo exige la dis-
posicién de medios informéticos con conexién a inter-
net y que por lo menos dos sesiones de trabajo sema-
nales sean consecutivas.

1.9. Médulo profesional: empresa e iniciativa
emprendedora.

* Cédigo: MP0009.
* Duracién: 53 horas.

1.9.1. Resultados de aprendizaje y criterios de eva-
luacion.

* RAL. Desarrolla su espiritu emprendedor identi-
ficando las capacidades asociadas a el y definiendo
ideas emprendedoras caracterizadas por la innova-
cién y la creatividad.

-CE1.1. Se ha identificado el concepto de innova-
cién y su relacién con el progreso de la sociedad y el
aumento en el bienestar de los individuos.

-CE1.2. Se ha analizado el concepto de cultura
emprendedora y su importancia como dinamizador
del mercado laboral y fuente de bienestar social.
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-CE1.3. Se ha valorado la importancia de la iniciati-
va individual, la creatividad, la formacién, la respon-
sabilidad y la colaboracién como requisitos indispen-
sables para tener éxito en la actividad emprendedora.

-CE1.4. Se han analizado las caracteristicas de las
actividades emprendedoras en el sector de mecaniza-
do industrial.

-CE1.5. Se ha valorado el concepto de riesgo como
elemento inevitable de toda actividad emprendedora.

-CE1.6. Se han valorado ideas emprendedoras
caracterizadas por la innovacién, por la creatividad y
por su factibilidad.

-CE1.7. Se ha decidido a partir de las ideas
emprendedoras una determinada idea de negocio del
dmbito de mecanizado industrial, que servird de pun-
to de partida para la elaboracién del proyecto empre-
sarial.

-CE1.8. Se ha analizado la estructura de un proyec-
to empresarial y se ha valorado su importancia como
paso previo a la creacién de una pequeiia empresa.

* RA2. Decide la oportunidad de creacién de una
pequefia empresa para el desarrollo de la idea
emprendedora, previo anélisis de la relacién entre la
empresa y el entorno, del proceso productivo, de la
organizacion de los recursos humanos y de los valores
culturales y éticos.

-CE2.1. Se ha valorado la importancia de las peque-
flas y medianas empresas en el tejido empresarial
gallego.

-CE2.2. Se ha analizado el impacto medioambiental
de la actividad empresarial y la necesidad de introdu-
cir criterios de sustentabilidad en los principios de
actuacién de las empresas.

-CE2.3. Se han identificado los principales compo-
nentes del entorno general que rodea la empresa y, en
especial, en los aspectos tecnolégico, econémico,
social, medioambiental, demogréfico y cultural.

-CE2.4. Se ha apreciado la influencia en la activi-
dad empresarial de las relaciones con la clientela,
con proveedores, con las administraciones piblicas,
con las entidades financieras y con la competencia
como principales integrantes del entorno especifico.

-CE2.5. Se han determinado los elementos del
entorno general y especifico de una pequefia o media-
na empresa de fabricacién mecénica en funcién de su
posible localizacion.

-CE2.6. Se ha analizado el fenémeno de la respon-
sabilidad social de las empresas y su importancia
como un elemento de la estrategia empresarial.

-CE2.7. Se ha valorado la importancia del balance
social de una empresa relacionada con mecanizado
industrial y se han descrito los principales costes
sociales en que incurren estas empresas, asf como los
beneficios sociales que producen.

-CE2.8. Se han identificado, en empresas de fabri-
cacién mecénica, pricticas que incorporen valores
éticos y sociales.

-CE2.9. Se han definido los objetivos empresariales
incorporando valores éticos y sociales.

-CE2.10. Se han analizado los conceptos de cultura
empresarial, y de comunicacién e imagen corporativas,
asf como su relacién con los objetivos empresariales.

-CE2.11. Se han descrito las actividades y los pro-
cesos bdsicos que se realizan en una empresa de
fabricacién mecénica, y se han delimitado las relacio-
nes de coordinacién y dependencia dentro del siste-
ma empresarial.

-CE2.12. Se ha elaborado un plan de empresa que
incluya la idea de negocio, la localizacién, la organi-
zacioén del proceso productivo y de los recursos nece-
sarios, la responsabilidad social y el plan de marque-
tin.

* RA3. Selecciona la forma juridica teniendo en
cuenta las implicaciones legales asociadas y el proce-
so para su constitucién y puesta en marcha.

-CE3.1. Se ha analizado el concepto de persona
empresaria, asf como los requisitos para desarrollar la
actividad empresarial.

-CE3.2. Se han analizado las formas juridicas de la
empresa y se han determinado las ventajas y las desven-
tajas de cada una en relacién con su idea de negocio.

-CE3.3. Se ha valorado la importancia de las empre-
sas de economfa social en el sector de fabricacién
mecéanica.

-CE3.4. Se ha especificado el grado de responsabi-
lidad legal de las personas propietarias de la empre-
sa en funcién de la forma juridica elegida.

-CE3.5. Se ha diferenciado el tratamiento fiscal
establecido para cada forma juridica de empresa.

-CE3.6. Se han identificado los trdmites exigidos por
la legislacién para la constitucién de una pequena o
mediana empresa en funcién de su forma juridica.

-CE3.7. Se han identificado las vias de asesora-
miento y gestion administrativa externas a la hora de
poner en marcha una pequefia o mediana empresa.

-CE3.8. Se han analizado las ayudas y subvenciones
para la creacion y puesta en marcha de empresas de
mecanizado industrial teniendo en cuenta su localizacion.

-CE3.9. Se ha incluido en el plan de empresa infor-
macién relativa a la eleccién de la forma juridica, los
trdmites administrativos, las ayudas y las subvenciones.

* RA4. Realiza actividades de gestién administrati-
va y financiera bdsica de una pequefia o mediana
empresa, identifica las principales obligaciones con-
tables y fiscales, y cumplimenta la documentacién.

-CE4.1. Se han analizado los conceptos bésicos de
contabilidad, asf como las técnicas de registro de la
informacién contable: activo, pasivo, patrimonio neto,
ingresos, gastos y cuentas anuales.
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-CE4.2. Se han descrito las técnicas bésicas de ané-
lisis de la informacién contable, en especial en lo
referente al equilibrio de la estructura financiera y a
la solvencia, a la liquidez y a la rentabilidad de la
empresa.

-CE4.3. Se han definido las obligaciones fiscales
(declaracién censual, IAE, liquidaciones trimestrales,
restimenes anuales, etc.) de una pequefia y de una
mediana empresa relacionadas con mecanizado
industrial, y se han diferenciado los tipos de impues-
tos en el calendario fiscal (liquidaciones trimestrales
y liquidaciones anuales).

-CE4.4. Se ha cumplimentado con correccién,
mediante procesos informéticos, la documentacién
b4sica de cardcter comercial y contable (notas de
pedido, albaranes, facturas, recibos, cheques, pagarés
y letras de cambio) para una pequefia y una mediana
empresa de fabricacién mecdnica, y se han descrito
los circuitos que recorre esa documentacién en la
empresa.

-CE4.5. Se ha elaborado el plan financiero y se ha
analizado la viabilidad econémica y financiera del
proyecto empresarial.

1.9.2. Contenidos bésicos.
Iniciativa emprendedora.

* Innovacién y desarrollo econémico. Principales
caracteristicas de la innovacién en la actividad de
fabricacién mecénica (materiales, tecnologia, organi-
zacién de la produccién, etc.).

* Cultura emprendedora en la Unién Europea, en
Espafia y en Galicia.

* Factores clave de las personas emprendedoras:
iniciativa, creatividad, formacién, responsabilidad y
colaboracion.

* Actuacién de las personas emprendedoras en el
sector de mecanizado industrial.

* El riesgo como factor inherente a la actividad
emprendedora.

* Valoracién del trabajo por cuenta propia como
fuente de realizacién personal y social.

* ldeas emprendedoras: fuentes de ideas, madura-
cién y evaluacion de éstas.

* Proyecto empresarial: importancia y utilidad,
estructura y aplicacién en el dmbito de mecanizado
industrial.

La empresa y su entorno.

* La empresa como sistema: concepto, funciones y
clasificaciones.

* Andlisis del entorno general de una pequefia o
mediana empresa de fabricacién mecédnica: aspectos
tecnolégico, econémico, social, medioambiental,
demografico y cultural.

* Anadlisis del entorno especifico de una pequefia o
mediana empresa de fabricacién mecédnica: clientes,

proveedores, administraciones publicas, entidades
financieras y competencia.

* Localizacién de la empresa.

* La persona empresaria. Requisitos para el ejerci-
cio de la actividad empresarial.

* Responsabilidad social de la empresa y compro-
miso con el desarrollo sostenible.

* Cultura empresarial, y comunicacién e imagen
corporativas.

* Actividades y procesos bdsicos en la empresa.
Organizacién de los recursos disponibles. Externali-
zacion de actividades de la empresa.

* Descripcién de los elementos y estrategias del
plan de produccién y del plan de mérquetin.

Creacion y puesta en marcha de una empresa.
* Formas juridicas de las empresas.
* Responsabilidad legal de la persona empresaria.

* La fiscalidad de la empresa como variable para la
eleccion de la forma juridica.

* Proceso administrativo de constitucién y puesta
en marcha de una empresa.

* Vias de asesoramiento para la elaboracién de un
proyecto empresarial y para la puesta en marcha de la
empresa.

* Ayudas y subvenciones para la creacién de una
empresa de fabricacién mecénica.

* Plan de empresa: eleccién de la forma juridica,
trdmites administrativos, y gestién de ayudas y sub-
venciones.

Funcién administrativa.

* Andlisis de las necesidades de inversion y de las
fuentes de financiacién de una pequefia y de una
mediana empresa en el sector de mecanizado indus-
trial.

* Concepto y nociones bdsicas de contabilidad:
activo, pasivo, patrimonio neto, ingresos, gastos y
cuentas anuales.

* Andlisis de la informacién contable: equilibrio de
la estructura financiera y ratios financieras de solven-
cia, liquidez y rentabilidad de la empresa.

* Plan financiero: estudio de la viabilidad econémi-
ca y financiera.

* Obligaciones fiscales de una pequefia y de una
mediana empresa.

* Ciclo de gestién administrativa en una empresa de
fabricacién mecdnica: documentos administrativos y
documentos de pagamento.

* Cuidado en la elaboracién de la documentacién
administrativo-financiera.
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1.9.3. Orientaciones pedagégicas.

Este médulo profesional contiene la formacién
necesaria para desarrollar la propia iniciativa en el
dmbito empresarial, tanto hacia el autoempleo como
hacia la asuncién de responsabilidades y funciones
en el empleo por cuenta ajena.

La formacién del médulo permite alcanzar los obje-
tivos generales 1) y m) del ciclo formativo y las com-
petencias i), m) y n) del titulo.

Las lineas de actuacion en el proceso de ensefnanza
y aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del
médulo versardn sobre:

-Manejo de las fuentes de informacién sobre el sec-
tor de las industrias transformadoras del metal, inclu-
yendo el andlisis de los procesos de innovacién secto-
rial en marcha.

-Realizaciéon de casos y dindmicas de grupo que
permitan comprender y valorar las actitudes de las
personas emprendedoras y ajustar su necesidad al
sector industrial relacionado con los procesos de
mecanizado.

-Utilizacién de programas de gestién administrativa
y financiera para pequefias y medianas empresas del
sector.

-Realizacién de un proyecto empresarial relaciona-
do con la actividad de fabricacién mecdnica com-
puesto por un plan de empresa y un plan financiero y
que incluya todas las facetas de puesta en marcha de
un negocio.

El plan de empresa incluird los siguientes aspectos:
maduracién de la idea de negocio, ubicacién, organi-
zacion de la produccién y de los recursos, justifica-
cién de su responsabilidad social, plan de marquetin,
eleccion de la forma juridica, trdmites administrati-
vos, y ayudas y subvenciones.

El plan financiero incluird el plan de tesorerfa, la
cuenta de resultados previsional y el balance previ-
sional, asf como el andlisis de su viabilidad econémi-
ca y financiera.

Es aconsejable que el proyecto empresarial se vaya
realizando conforme se desarrollen los contenidos
relacionados en los resultados de aprendizaje.

El correcto desarrollo de este médulo exige la dis-
posicién de medios inform4ticos con conexién a inter-
net y que por lo menos dos sesiones de trabajo sean
consecutivas.

1.10. Médulo profesional: sintesis de mecanizado.
* Codigo: MPGOO4.
* Duracién: 26 horas.

1.10.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacién.

* RA1. Elabora el plan de trabajo de la tarea asigna-
da teniendo en cuenta el proceso tecnolégico en fun-
cién de los datos de partida y los objetivos buscados.

-CE1.1. Se ha interpretado correctamente el conte-
nido de la tarea encargada.

-CE1.2. Se han determinado los recursos precisos
para la ejecucién de la tarea.

-CE1.3. Se ha identificado, en su caso, la documen-
tacién bésica de cardcter comercial para la gestién
del aprovisionamiento.

-CE1.4. Se han determinado la secuencia, la tempo-
ralizacion y las técnicas méds adecuadas segin las
necesidades de ejecucion de la tarea.

-CE1.5. Se ha realizado la previsién de incidencias
en el desarrollo de la tarea.

-CE1.6. Se han identificado los riesgos inherentes a
la realizacién de la actividad.

-CE1.7. Se han seleccionado las medidas adecua-
das de prevencién de riesgos.

-CE1.8. Se ha identificado el impacto medioam-
biental derivado de la tarea que se vaya a realizar.

-CE1.9. Se han seleccionado las medidas necesa-
rias para la reduccion del impacto medioambiental.

-CE1.10. Se ha elaborado, en su caso, el presupues-
to de ejecucion de la tarea.

-CE1.11. Se han identificado los criterios para la
evaluacién de la calidad de los resultados logrados.

* RA2. Ejecuta la tarea asignada segtin la planifi-
cacion realizada, demostrando una visién de conjunto
de los procesos productivos y/o de creacién de servi-
cios propios de la competencia general del titulo.

-CE2.1. Se ha elaborado, en su caso, la documenta-
cién bésica de cardcter comercial para la gestion del
aprovisionamiento.

-CE2.2. Se han empleado los recursos previstos
para la ejecucién de la tarea.

-CE2.3. Se han aplicado las técnicas adecuadas con
los niveles de calidad requeridos.

-CE2.4. Se han solventado, dentro de su nivel de
autonomia, o se han comunicado las incidencias sur-
gidas durante la ejecucion de la tarea.

-CE2.5. Se ha cumplido la secuencia y la tempora-
lizacién segin lo planificado.

-CE2.6. Se ha colaborado y se ha participado coor-
dinadamente en el equipo de trabajo para conseguir
el objetivo propuesto, actuando con arreglo a los prin-
cipios de responsabilidad y de tolerancia.

-CE2.7. Se han aplicado las medidas definidas para
la prevencién de riesgos y de reduccién del impacto
medioambiental.

-CE2.8. Se han aplicado los criterios de evaluacién
de la calidad a los resultados logrados.

* RA3. Elabora y expone el informe del proceso de
planificacién y ejecucién de la tarea, y justifica el
procedimiento seguido.

-CE3.1. Se han descrito las actividades de planifi-
cacion y ejecucion realizadas.
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-CE3.2. Se han justificado las decisiones de plani-
ficacién y ejecucién tomadas.

-CE3.3. Se han planteado, en su caso, propuestas de
mejora.

-CE3.4. Se han realizado, en su caso, las aclaracio-
nes solicitadas en la exposicién.

-CE3.5. Se han empleado herramientas informéti-
cas para la presentacién de los resultados.

1.10.2. Orientaciones pedagégicas.

Este médulo busca la integracién de las técnicas y de
los conocimientos adquiridos en los médulos profesio-
nales, complementando la formacién adquirida en ellos.
Pretende ofrecer una visién global de los procesos pro-
ductivos y de las técnicas relativas a la profesion.

El proceso de ensefanza y aprendizaje partird de la
propuesta del profesorado de un conjunto de tareas
bien definidas para que las realice el alumnado, de
modo individual y en grupo, que sinteticen los aspec-
tos cientificos, tecnolégicos y organizativos més des-
tacables de la competencia profesional. La resolucién
de la tarea debe exigir la aplicacién de lo aprendido a
lo largo del ciclo, obligando, dentro del nivel de auto-
nomfa del personal técnico, a determinar y usar las
técnicas y los instrumentos adecuados.

Se fomentaré y se valorard la creatividad, el espiritu
critico y la capacidad de innovacién en los procesos
realizados, asi como la adaptacién de la formacién reci-
bida en supuestos laborales y en nuevas situaciones.

La planificacién, vinculada con el primer resultado
de aprendizaje, estard bajo la tutoria del equipo
docente y se realizard fundamentalmente de modo no
presencial.

La exposicién del informe, que realizard todo el
alumnado, es parte esencial del proceso de evalua-
cion y serd defendida ante el equipo docente.

Por sus propias caracteristicas, la formacién del médu-
lo se relaciona con la competencia general del titulo, con
todos los objetivos generales del ciclo y con todas las
competencias profesionales, personales y sociales.

Las lineas de actuacién en el proceso de ensenanza
y aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del
moédulo estédn relacionadas con:

-Ejecucién de trabajos en equipo.
-Evaluacién del trabajo realizado.
-Autonomia e iniciativa.

-Uso de las TIC.

1.11. Médulo profesional: formacién en centros de
trabajo.

* Codigo: MPOO10.

* Duracién: 384 horas.

1.11.1. Resultados de aprendizaje y criterios de
evaluacion.

* RA1. Identifica la estructura y la organizacién de
la empresa en relacién con la produccién y la comer-
cializacién de los productos obtenidos.

-CEL.1. Se ha identificado la estructura organizati-
va de la empresa y las funciones de cada drea.

-CE1.2. Se han identificado los elementos que consti-
tuyen la red logistica de la empresa: proveedores, clien-
tela, sistemas de produccién, almacenamiento, etc.

-CE1.3. Se han identificado los procedimientos de
trabajo en el desarrollo del proceso productivo.

-CE1.4. Se han relacionado las competencias de los
recursos humanos con el desarrollo de la actividad
productiva.

-CE1.5. Se ha interpretado la importancia de cada
elemento de la red en el desarrollo de la actividad de
la empresa.

-CE1.6. Se han relacionado las caracteristicas del
mercado y los tipos de clientela y de proveedores con su
influencia en el desarrollo de la actividad empresarial.

-CE1.7. Se han identificado los canales de comer-
cializacién més frecuentes en esta actividad.

-CE1.8. Se han relacionado las ventajas y los incon-
venientes de la estructura de la empresa frente a otro
tipo de organizaciones empresariales.

* RA2. Aplica hébitos éticos y laborales en el desa-
rrollo de su actividad profesional con arreglo a las
caracteristicas del puesto de trabajo y los procedi-
mientos establecidos en la empresa.

-CE2.1. Se ha reconocido y se ha justificado:

-Disposicién personal y temporal que necesite el
puesto de trabajo.

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

-Requisitos actitudinales ante la prevencién de
riesgos en la actividad profesional y las medidas de
proteccién personal.

-Requisitos actitudinales referidos a la calidad en la
actividad profesional.

-Actitudes relacionales con el propio equipo de tra-
bajo y con la jerarquia establecida en la empresa.

-Actitudes relacionadas con la documentacién de
las actividades realizadas en el ambito laboral.

-Necesidades formativas para la insercién y la rein-
sercién laboral en el d4mbito cientifico y técnico del
buen hacer del personal profesional.

-CE2.2. Se han identificado las normas de preven-
cion de riesgos laborales que haya que aplicar en la
actividad profesional, y los aspectos fundamentales
de la Ley de prevencién de riesgos laborales.

-CE2.3. Se han aplicado los equipos de proteccién
individual segin los riesgos de la actividad profesio-
nal y las normas de la empresa.
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-CE2.4. Se ha mantenido una actitud clara de res-
peto por el medio ambiente en las actividades desa-
rrolladas, y se han aplicado las normas internas y
externas vinculadas.

-CE2.5. Se han mantenido organizados, limpios y
libres de obstdculos el puesto de trabajo y el drea
correspondiente al desarrollo de la actividad.

-CE2.6. Se han interpretado y se han cumplido las
instrucciones recibidas, y se ha responsabilizado del
trabajo asignado.

-CE2.7. Se ha establecido una comunicacién y una
relacién eficaz con la persona responsable en cada
situacién y con los miembros de su equipo, y se ha
mantenido un trato fluido y correcto.

-CE2.8. Se ha coordinado con el resto del equipo y
ha informado de cualquier cambio, necesidad desta-
cable o imprevisto.

-CE2.9. Se ha valorado la importancia de su activi-
dad y la adaptacién a los cambios de tareas asignadas
en el desarrollo de los procesos productivos de la
empresa, integrandose en las nuevas funciones.

-CE2.10. Se ha comprometido responsablemente en
la aplicacién de las normas y de los procedimientos
en el desarrollo de cualquier actividad o tarea.

* RA3. Define el procedimiento del trabajo de
mecanizado que vaya a realizar, interpretando las
especificaciones técnicas y describiendo las fases, las
operaciones y los medios necesarios.

-CE3.1. Se han interpretado en la documentacién
los pardmetros y las especificaciones del proceso.

-CE3.2. Se han identificado los equipos, las herra-
mientas y los medios auxiliares necesarios para el
desarrollo del proceso.

-CE3.3. Se han definido las fases del proceso.
-CE3.4. Se han calculado los pardmetros de mecanizado.

-CE3.5. Se han seleccionado las herramientas y el
utillaje en funcién del tipo de material, de la calidad
que se persiga y de los medios disponibles.

-CE3.6. Se han estimado los costes relacionados
con los tiempos de mecanizado.

-CE3.7. Se ha identificado la normativa de preven-
cién de riesgos.

* RA4. Prepara méquinas y sistemas montando y
reglando las herramientas, los utiles, las piezas y los
equipos, segun procedimientos establecidos y con
aplicacién de la normativa de prevencién de riesgos
laborales y de proteccién medioambiental.

-CE4.1. Se ha realizado el mantenimiento de usua-
rio de las m4quinas y de los equipos segtin instruccio-
nes y procedimientos establecidos.

-CE4.2. Se han seleccionado las herramientas y los
ttiles necesarios con arreglo a las especificaciones
del proceso que se vaya a desarrollar.

-CE4.3. Se ha verificado el adecuado estado de las
herramientas y de los ttiles para la realizacién de las
operaciones indicadas en el procedimiento.

-CE4.4. Se han montado herramientas vy dtiles, y se
ha comprobado la precisién de su centrado y de su
alineacién.

-CE4.5. Se ha montado y se ha amarrado la pieza
teniendo en cuenta su forma, sus dimensiones y el
proceso de mecanizado.

-CE4.6. Se han adaptado programas de CNC, robots

o manipuladores partiendo del proceso de mecaniza-
do establecido.

-CE4.7. Se han adoptado las medidas estipuladas
relativas a la prevencién de riesgos y a la proteccién
medioambiental en el desarrollo de las fases de pre-
paracién.

* RAS5. Realiza operaciones de mecanizado segiin
especificaciones de fabricacién, aplicando la norma-
tiva de prevencién de riesgos laborales y proteccién
medioambiental.

-CE5.1. Se han reglado las herramientas y los dtiles
para realizar las operaciones de mecanizado.

-CES5.2. Se han fijado los pardmetros de mecaniza-
do en funcién de la méaquina, el proceso, el material
de la pieza y la herramienta utilizada.

-CES5.3. Se han ejecutado las operaciones de meca-
nizado segiin procedimientos establecidos y con apli-
cacion de la normativa de prevencion de riesgos labo-
rales y de proteccién medioambiental.

-CE5.4. Se ha comprobado que el desgaste de la
herramienta se halle dentro de los limites establecidos.

-CE5.5. Se han corregido las desviaciones del proceso
actuando sobre él, o se han comunicado las incidencias.

-CE5.6. Se ha controlado el correcto funcionamien-
to de los sistemas auxiliares de evacuacién y trans-
porte de residuos y de refrigerantes.

-CES5.7. Se han adoptado las medidas estipuladas relati-
vas a la prevencién de riesgos y a la proteccién medioam-
biental en el desarrollo de la fase de mecanizado.

-CE5.8. Se han realizado las operaciones de limpie-
za y mantenimiento de mdquinas, ttiles y accesorios
para dejarlos en estado 6ptimo de operatividad.

* RAG6. Verifica dimensiones y caracteristicas de
piezas fabricadas, siguiendo las instrucciones esta-
blecidas en el plan de control.

-CE6.1. Se han seleccionado los instrumentos de
medicién con arreglo a las especificaciones técnicas
del producto.

-CE6.2. Se ha comprobado el calibrado de los ins-
trumentos de verificacion.

-CE6.3. Se han verificado los productos segin pro-
cedimientos establecidos en las normas.

-CE6.4. Se ha realizado la verificacién siguiendo las
instrucciones contenidas en la documentacién técni-
cay en las pautas de control.

-CE6.5. Se han cumplimentado los partes de control.

Este médulo profesional contribuye a completar las
competencias propias de este titulo que se han alcan-
zado en el centro educativo, o a desarrollar competen-
clas caracteristicas de dificil consecucién en él.



N° 196 « Jueves, 9 de octubre de 2008

DIARIO OFICIAL DE GALICIA

18.445

2. ANEXO 11
A) Espacios minimos.

Espacio formativo Superficie enm”  Superficieenm”  Grado de

(30 alumnos/as) (20 alumnos/as)  utilizacién
Aula polivalente 60 40 30%
Laboratorio de ensayos 120 90 5%
Taller de automatismos 90 60 10%
Aula-taller de CNC 90 60 20%
Taller de mecanizado 300 240 25%
Taller de mecanizados 250 200 10%
especiales
Almacén de mecanizado 30 30 100%

* La Consellerfa de Educacién y Ordenacién Uni-
versitaria podrd autorizar unidades para menos de
treinta puestos escolares, por lo que serd posible
reducir los espacios formativos proporcionalmente al
nidmero de alumnos y alumnas, tomando como refe-
rencia para la determinacién de las superficies nece-
sarias las cifras indicadas en las columnas segunda y
tercera de la tabla.

* Kl grado de utilizacién expresa en tanto por cien-
to la ocupacioén en horas del espacio prevista para la
imparticién de las ensefianzas en el centro educativo,
por un grupo de alumnado, respecto de la duracién
total de éstas.

* En el margen permitido por el grado de utiliza-
cion, los espacios formativos establecidos pueden ser
ocupados por otros grupos de alumnado que cursen el
mismo u otros ciclos formativos, u otras etapas educa-
fivas.

* En todo caso, las actividades de aprendizaje aso-
ciadas a los espacios formativos (con la ocupacién
expresada por el grado de utilizacién) podran realizar-
se en superficies utilizadas también para otras activi-
dades formativas afines.

B) Equipamientos minimos.

Espacio formativo

Equipamiento

* Aula polivalente.

-Ordenadores instalados en red, cafién de
proyeccién y acceso a internel.

-Impresora/pléter A2.

* Laboratorio de ensayos.

-Instrumentos de medicién directa e indirecta.
-Juegos de bloques patrén.

-Mé4quina de medicién por coordenadas.
-Méquina universal de ensayos.

-Durémetro.

-Rugosimetro.

-Ultrasonidos.

-Equipo de ensayos para liquidos penetrantes.
-Equipo de ensayos para particulas
magnéticas.

*# Taller de automatismos.

-Ordenadores instalados en red, cafién de
proyeccién y acceso a internet.

-Software de simulacién de la automatizacién.
-Entrenadores de electroneumética (paneles y
elementos).

-Entrenadores de electrohidraulica (paneles y
elementos).

-Robots.

-Manipuladores.

-PLC.

* Aula-taller de CNC.

-Ordenadores instalados en red, cafién de
proyeccién y acceso a internet.

-Software de simulacién CNC.

-Software de simulacién CAD/CAM.

-Torno de control numérico.

-Centro de mecanizado de control numérico.
-Equipo de prerreglaje de herramientas.

* Taller de mecanizado.

-Taladros.

-Sierra sin cinta.

-Tornos paralelos convencionales.
-Fresadoras universales.

-Torno paralelo CNC.

-Fresadora CNC.

-Centro de mecanizado de alta velocidad.
-Electroesmeriladora de columna.

* Taller de mecanizados
especiales.

-Méquinas de electroerosién de penetracion.
-Mdquinas de electroerosién de corte por hilo.
-Afiladora.

-Plegadora.

-Cizalladora.

-Punzonadora.

-Curvadora.

-Prensa.

-Rectificadora cilindrica universal.
-Rectificadora de superficies planas.
-Rectificadora tangencial.

A) Especialidades del profesorado con atribucién docente en los médulos profesionales del ciclo formativo de mecanizado.

3. ANEXO 1l

Médulo profesional

Especialidad del profesorado

Cuerpo

* MP0OOO1. Procesos de mecanizado.

Organizacién y proyectos de fabricacién mecénica.

Catedrético/a de ensefianza secundaria.
Profesorado de ensefianza secundaria.

* MP0002. Mecanizado por control numérico.

Mecanizado y mantenimiento de méquinas.

Profesorado técnico de formacién profesional.

y conformado, y por procesos especiales.

* MP00O03. Fabricacién por abrasién, electroerosién, corte

Mecanizado y mantenimiento de mdquinas.

Profesorado técnico de formacion profesional.

* MP00O4. Fabricacién por arranque de viruta.

Mecanizado y mantenimiento de maquinas.

Profesorado técnico de formacién profesional.

* MP0005. Sistemas automatizados.

Mecanizado y mantenimiento de mdquinas.

Profesorado técnico de formacién profesional.

* MP0006. Metrologfa y ensayos.

Organizacién y proyectos de fabricacién mecénica.

Andlisis y quimica industrial.

Catedrético/a de ensefianza secundaria.
Profesorado de ensefianza secundaria.

* MPO007. Interpretacion gréfica.

Organizacién y proyectos de fabricacién mecénica.

Catedrético/a de ensefianza secundaria.
Profesorado de ensefianza secundaria.

* MP0008. Formacién y orientacién laboral.

Formacién y orientacién laboral.

Catedratico/a de ensefianza secundaria.
Profesorado de ensefianza secundaria.

* MP0009. Empresa e iniciativa emprendedora.

Formacién y orientacién laboral.

Catedrético/a de ensefianza secundaria.
Profesorado de ensefianza secundaria.

* MPGO0004. Sintesis de mecanizado.

Mecanizado y mantenimiento de miquinas.

Profesorado técnico de formacién profesional.

Organizacion y proyectos de fabricacién mecénica.

Catedratico de ensefianza secundaria.
Profesorado de ensefianza secundaria.
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B) Titulaciones equivalentes a efectos de docencia.

Cuerpos Especialidades

Titulaciones

* Profesorado de ensefanza secundaria. Formacién y orientacién laboral.

-Diplomado/a en ciencias empresariales.
-Diplomado/a en relaciones laborales.
-Diplomado/a en trabajo social.

-Diplomado/a en educacién social.

-Diplomado/a en gestién y Administracién publica.

Organizacién y proyectos de fabricacién
mecdanica.

-Ingeniero/a técnico/a industrial (todas las especialidades).

-Ingeniero/a técnico/a de minas (todas las especialidades).

-Ingeniero/a técnico/a en disefio industrial.

-Ingeniero/a técnico/a aerondutico/a, especialidad en aeronaves, y especialidad en
equipos y materiales aeroespaciales.

-Ingeniero/a técnico/a naval (todas las especialidades).

-Ingeniero/a técnico/a agricola: especialidad en explotaciones agropecuarias,
especialidad en industrias agrarias y alimentarias, y especialidad en mecanizacién
y construcciones rurales.

-Ingeniero/a técnico/a de obras piblicas, especialidad en construcciones civiles.
-Diplomado/a en médquinas navales.

Anélisis y quimica industrial.

-Ingeniero/a técnico/a industrial, especialidad en quimica industrial.

* Profesorado técnico de formacién
profesional.

Mecanizado y mantenimiento de mdquinas.

-Técnico/a superior en produccién por mecanizado.

-Técnico/a especialista en montaje y construccién de maquinaria.
-Técnico/a especialista en micromecénica de mdquinas herramienta.
-Técnico/a especialista en micromecdnica de instrumentos.
-Técnico/a especialista instrumentista en sistemas de medida.
-Técnico/a especialista en tiles y montajes mecdnicas.

-Técnico/a especialista mecdnico/a de armas.

-Técnico/a especialista en fabric.
-Técnico/a especialista en maquinas herramienta.
-Técnico/a especialista en matrizarfa y moldes.

/a especialista en control de calidad.
-Técnico/a especialista en micromecénica y relojerfa.

16n mecdnica.

C) Titulaciones requeridas para la imparticién de los médulos profesionales que conforman el titulo para los centros de
titularidad privada y de otras administraciones distintas de la educativa, y orientaciones para la Administracién publica.

Médulos profesionales

Titulaciones

* MPOOO1. Procesos de mecanizado.

* MPOOO7. Interpretacion gréfica.

* Ingeniero/a industrial e ingeniero/a técnico/a industrial (todas las especialidades).
* Ingeniero/a de minas e ingeniero/a técnico/a de minas (todas las especialidades).
* Ingeniero/a técnico/a en disefio industrial.

* Ingeniero/a aerondutico/a.

* Ingeniero/a técnico/a aerondutico/a, especialidad en aeronaves, especialidad en
equipos y materiales aeroespaciales, y especialidad en aeromotores.

* Ingeniero/a naval e ingeniero/a técnico/a naval (todas las especialidades).

* Licenciado/a y diplomado/a en mdquinas navales.

# MPO006. Metrologfa y ensayos.

* Ingeniero/a industrial e ingeniero/a técnico/a industrial (todas las especialidades).
* Ingeniero/a de minas e ingeniero/a técnico/a de minas (todas las especialidades).
* Ingeniero/a técnico/a en disefo industrial.

* Ingeniero/a aerondutico/a.

* Ingeniero/a técnico/a aerondutico/a, especialidad en aeronaves, especialidad en
equipos y materiales aeroespaciales, y especialidad en aeromotores.

* Ingeniero/a naval y ocednico/a (todas las especialidades).

* Ingeniero/a técnico/a naval (todas las especialidades).

* Licenciado/a y diplomado/a en médquinas navales.

* Licenciado/a en quimica.

* Ingeniero/a quimico/a.

* MP0002. Mecanizado por control numérico.

* MPO0O03. Fabricacién por abrasién, electroerosion, corte y conformado, y por procesos
especiales.

* MP000O4. Fabricacién por arranque de viruta.

# MPOO0O05. Sistemas automatizados.

* MPGOO4. Sintesis de mecanizado.

* Ingeniero/a industrial e ingeniero/a técnico/a industrial (todas las especialidades).
* Ingeniero/a de minas e ingeniero/a técnico/a de minas (todas las especialidades).
* Ingeniero/a técnico/a en disefo industrial.

* Ingeniero/a aerondutico/a.

* Ingeniero/a técnico/a aerondutico/a, especialidad en aeronaves, especialidad en
equipos y materiales aeroespaciales, y especialidad en aeromotores.

* Ingeniero/a naval y ocednico/a (todas las especialidades).

* Ingeniero/a técnico/a naval (todas las especialidades).

* Licenciado/a y diplomado/a en médquinas navales.

*# Técnico/a superior en produccién por mecanizado.

* Técnico/a especialista en montaje y construccién de maquinaria.

Técnico/a especialista en micromecdnica de maquinas herramienta.

Técnico/a especialista en micromecdnica de instrumentos.

Técnico/a especialista instrumentista en sistemas de medida.

Técnico/a especialista en ttiles y montajes mecdnicas.

Técnico/a especialista mecanico/a de armas.

Técnico/a especialista en fabricacién mecanica.

Técnico/a especialista en maquinas herramienta.

* Técnico/a especialista en control de calidad.

*

* MPO008. Formacién y orientacién laboral.
*# MP0009. Empresa e iniciativa emprendedora.

* Licenciado/a en derecho.

* Licenciado/a en administracién y direccién de empresas.
* Licenciado/a en ciencias actuariales y financieras.

* Licenciado/a en ciencias politicas y de la Administracion.
* Licenciado/a en ciencias del trabajo.

* Licenciado/a en economfa.

* Licenciado/a en psicologfa.

* Licenciado/a en sociologia.

* Ingeniero/a en organizacién industrial.

* Diplomado/a en ciencias empresariales.

* Diplomado/a en relaciones laborales.

* Diplomado/a en educacién social.

* Diplomado/a en trabajo social.

* Diplomado/a en gestién y Administracién piblica.
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4. ANEXO IV
Convalidaciones entre médulos profesionales establecidos en el titulo de técnico superior en mecanizado al amparo de la
Ley orgdnica 1/1990, y los establecidos en el titulo de técnico superior en mecanizado al amparo de la Ley orgdnica

2/2006.

Médulos profesionales del ciclo formativo (LOGSE): mecanizado Médulos profesionales del ciclo formativo (LOE): mecanizado
-Procedimientos de mecanizado. * MP0OOOL. Procesos de mecanizado.
* MP00O7. Interpretacion grafica.
-Preparacion y programacién de maquinas de fabricacién mecdnica. * MP0002. Mecanizado por control numérico.
-Sistemas auxiliares de fabricacién mecénica. * MP0005. Sistemas automatizados.
-Fabricacién por arranque de viruta. * MP0004. Fabricacién por arranque de viruta.
-Fabricacién por abrasién, conformado y procedimientos especiales. * MP00O03. Fabricacién por abrasion, electroerosién, corte y conformado, y por procesos especiales.
-Control de las caracterfsticas del producto mecanizado. * MP0006. Metrologfa y ensayos.
-Administracién, gestién y comercializacién en la pequefia empresa. * MP0009. Empresa e iniciativa emprendedora.
-Formacion en centro de trabajo. * MP0010. Formacién en centros de trabajo.

5. ANEXO V

A) Correspondencia de las unidades de competencia acreditadas con arreglo a lo establecido en el articulo 8 de la Ley
orgdnica 5/2002, de 19 de junio, con los médulos profesionales para su convalidacién.

Unidades de competencia acreditadas

Médulos profesionales convalidables

*# UC0089_2: determinar los procesos de mecanizado por arranque de viruta.

* MP00O01. Procesos de mecanizado.

*#UC0092_2: determinar los procesos de mecanizado por abrasién, electroerosion y
procedimientos especiales.

#* MPO001. Procesos de mecanizado.

# UC0095_2: determinar los procesos de mecanizado por corte y conformado.

*MPO0001. Procesos de mecanizado.

# UC0090_2: preparar méquinas y sistemas para proceder al mecanizado por arranque de
viruta.

* MP0005. Sistemas automatizados.

# UC0093_2: preparar mquinas y sistemas para proceder al mecanizado por abrasién,
electroerosién y procedimientos especiales.

* MP0005. Sistemas automatizados.

* UC0096_2: preparar y programar mdquinas y sistemas para proceder al mecanizado por
corte y conformado.

* MP0005. Sistemas automatizados.

# UCO0091_2: mecanizar los productos por arranque de viruta.

* MP00O4. Fabricacién por arranque de viruta.

* UC0094_2: mecanizar los productos por abrasién, electroerosién y procedimientos
especiales.

# UC0097_2: mecanizar los productos por corte, conformado y procedimientos especiales
afines.

* MP0003. Fabricacién por abrasién, electroerosion, corte y conformado, y por procesos
especiales.

# UC0090_2: preparar maquinas y sistemas para proceder al mecanizado por arranque de
viruta.

# UCO091_2: mecanizar los productos por arranque de viruta.

# UC0093_2: preparar mquinas y sistemas para proceder al mecanizado por abrasién,
electroerosién y procedimientos especiales.

* UC0094_2: mecanizar los productos por abrasion, electroerosién y procedimientos
especiales.

* UC0096_2: preparar y programar méquinas y sistemas para proceder al mecanizado por
corte y conformado.

# UC0097_2: mecanizar los productos por corte, conformado y procedimientos especiales
afines.

* MP0002. Mecanizado por control numérico.

B) Correspondencia de los médulos profesionales con las

unidades de competencia para su acreditacién.

Médulos profesionales superados

Unidades de competencia acreditables

* MPO0O1. Procesos de mecanizado.
* MP0007. Interpretacion grafica.

* UC0089_2: determinar los procesos de mecanizado por arranque de viruta.
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* UC0092_2: determinar los procesos de mecanizado por abrasién, electroerosién y
procedimientos especiales.

* UC0095_2: determinar los procesos de mecanizado por corte y conformado.

* MP0002. Mecanizado por control numérico.
* MP0005. Sistemas automatizados.

* UCO090_2: preparar mdquinas y sistemas para proceder al mecanizado por arranque
de viruta.

* UC0093_2: preparar mdquinas y sistemas para proceder al mecanizado por abrasién,
electroerosién y procedimientos especiales.

* UC0096_2: preparar y programar méquinas y sistemas para proceder al mecanizado
por corte y conformado.

* MP0003. Fabricacién por abrasién, electroerosion, corte y conformado, y por procesos
especiales.

* UC0094_2: mecanizar los productos por abrasién, electroerosién y procedimientos
especiales.

* UC0097_2: mecanizar los productos por corte, conformado y procedimientos
especiales afines.

* MP0004. Fabricacién por arranque de viruta.

* UC0091_2: mecanizar los productos por arranque de viruta.




18.448 DIARIO OFICIAL DE GALICIA

N° 196 « Jueves, 9 de octubre de 2008

A) Organizacién de los médulos profesionales del

6. ANEXO VI

ciclo formativo para el régimen ordinario.

Curso Médulo Sesiones Duracién Especialidad del profesorado
semanales (¥)
1° * MP0OO1. Procesos de mecanizado. 6 160 Organizacién y proyectos de fabricacién mecénica.
1° * MP0004. Fabricacién por arranque de viruta. 15 400 Mecanizado y mantenimiento de maquinas.
1° * MP0005. Sistemas automatizados. 6 160 Mecanizado y mantenimiento de mdquinas.
1° * MPO0O7. Interpretacién grafica. 5 133 Organizacién y proyectos de fabricacién mecénica.
1° * MP0008. Formacién y orientacién laboral. 4 107 Formacién y orientacién laboral.
Total 1° 36 960
(FCE)
2° * MP0002. Mecanizado por control numérico. 18 314 Mecanizado y mantenimiento de médquinas.
2° * MP00O03. Fabricacién por abrasién, electroerosién, corte y 8 140 Mecanizado y mantenimiento de médquinas.
conformado, y por procesos especiales.
2° * MP0006. Metrologfa y ensayos. 7 123 Organizacién y proyectos de fabricacién mecénica.
Andlisis y quimica industrial.
2° * MP0009. Empresa e iniciativa emprendedora. 3 53 Formacién y orientacién laboral.
Total 2° 36 630
(FCE)
2° * MPGO04. Sintesis de mecanizado. 26 Organizacién y proyectos de fabricacién mecénica.
Mecanizado y mantenimiento de méquinas.
2° * MP0010. Formacién en centros de trabajo. 384

* Distribucién semanal para los centros que impartan las ensefianzas del ciclo formativo por el régimen ordinario en sesiones de 50 minutos.

B) Organizacién de los médulos profesionales del ciclo formativo para el régimen de personas adultas (oferta modular).

Las actividades lectivas de los médulos de formacién en el centro educativo por el régimen para las personas
adultas se desarrollardn durante los tres trimestres de los que consta el curso académico.

Médulo Sesiones Duracién Especialidad del profesorado
semanales (¥)

* MPOOO1. Procesos de mecanizado. 6 160 Organizacién y proyectos de fabricacién mecénica.

* MP00O4. Fabricacién por arranque de viruta. 15 400 Mecanizado y mantenimiento de maquinas.

* MP0O00S5. Sistemas automatizados. 6 160 Mecanizado y mantenimiento de mdquinas.

* MP0O0O7. Interpretacion gréfica. 5 133 Organizacién y proyectos de fabricacién mecénica.

* MP0008. Formaci6n y orientacién laboral. 4 107 Formacién y orientacién laboral.

* MP0002. Mecanizado por control numérico. 12 314 Mecanizado y mantenimiento de maquinas.

* MP0003. Fabricacién por abrasion, electroerosion, corte y conformado, y 5 140 Mecanizado y mantenimiento de maquinas.

por procesos especiales.

* MP0006. Metrologia y ensayos. 5 123 Organizacién y proyectos de fabricacién mecdnica.
Andlisis y quimica industrial.

* MP0009. Empresa y iniciativa emprendedora. 2 53 Formacién y orientacién laboral.

* MPGO04. Sintesis de mecanizado. 26 Organizacién y proyectos de fabricacién mecénica.
Mecanizado y mantenimiento de maquinas.

* MP0010. Formacién en centros de trabajo. 384

* Distribucién semanal para los centros que impartan oferta modular del ciclo formativo por el régimen para las personas adultas en sesiones de 50 minutos.

7. ANEXO VII

Organizacién de los médulos profesionales en unidades formativas de menor duracién.

Médulo profesional Unidades formativas Duracién
* MP0002. Mecanizado por control numérico. # MP0002_12. Programacién y organizacién del proceso. 120
*# MP0002_22. Preparacién y mecanizado en mdquinas de control numérico. 194
* MP0003. Fabricacién por abrasién, electroerosion, corte y |* MP0O003_14. Fabricacién por abrasién. 50
conformado, y por procesos especiales. *# MP0003_24. Fabricacién por electroerosion. 30
* MP0003_34. Fabricacién por corte y conformado. 30
* MP0003_44. Fabricacién por procedimientos especiales. 30
* MP00O4. Fabricacién por arranque de viruta. * MP0004_14. Aserrado, cepillado, taladrado y operaciones manuales por arranque de viruta. 45
* MP0004_24. Torneado por arranque de viruta. 120
* MP0004_34. Fresado por arranque de viruta. 143
* MP0004_44. Fabricacién en mdquinas herramienta especiales por arranque de viruta. 92
* MP0005. Sistemas automatizados. *# MP0005_13. Conocimiento y programacién de sistemas automatizados. 65
*# MP0O005_23. Preparacion y regulacién de sistemas automatizados. 65
* MP0005_33. Mantenimiento de sistemas automatizados. 30
* MP0006. Metrologia y ensayos. * MPO006_12. Metrologia y calibrado. 73
* MPO006_22. Ensayos destructivos y no destructivos. 50
* MP0008. Formacién y orientacién laboral. *# MP0O008_12. Prevencién de riesgos laborales. 45
* MP0008_22. Equipos de trabajo, derecho del trabajo y de la seguridad social y bisqueda de empleo. 62




