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|. COMUNIDAD FORAL DE NAVARRA

1.1. DISPOSICIONES GENERALES
1.1.2. Decretos Forales

DECRETO FORAL 94/2008, de 25 de agosto, por el que se esta-
blecen la estructura y el curriculo del titulo de Técnico en Me-
canizado en el ambito de la Comunidad Foral de Navarra.

EXPOSICION DE MOTIVOS
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La Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de
la Formacion Profesional, ha permitido avanzar en la definicién de un
Catalogo Nacional de Cualificaciones que ha delineado, para cada
sector o Familia Profesional, un conjunto de cualificaciones, organi-
zadas en tres niveles, que constituyen el nicleo del curriculo de los
correspondientes titulos de Formacion Profesional.

La Ley Organica 2/2006, de 3 de mayo, de Educacién, regula la
organizacion y los principios generales de estructura y ordenacién de
las ensefianzas profesionales dentro del sistema educativo, articulando
el conjunto de las etapas, niveles y tipos de ensefianzas en un modelo
coherente en el que los ciclos formativos cumplen importantes fun-
ciones ligadas al desarrollo de capacidades profesionales, personales
y sociales, situadas, esencialmente, en los ambitos de la cualificacion
profesional, la insercion laboral y la participacion en la vida adulta.

Mediante este Decreto Foral se establecen la estructura y el curri-
culo del ciclo formativo de grado medio que permite la obtencién del
titulo de Técnico en Mecanizado. Este curriculo desarrolla el Real De-
creto 1398/2007, de 29 de octubre, por el que se establece el titulo de
Técnico en Mecanizado y se fijan sus ensefianzas minimas, en apli-
cacion del articulo 17 del Real Decreto 1538/2006, de 5 de diciembre,
por el que se establece la ordenacion general de la formacién profe-
sional del sistema educativo, y en ejercicio de las competencias que
en esta materia tiene la Comunidad Foral de Navarra, reconocidas en
el articulo 47 de la Ley Organica 13/1982, de 10 de agosto, de Reinte-
gracion y Amejoramiento del Régimen Foral de Navarra.

Por otro lado, el Decreto Foral 54/2008, de 26 de mayo, por el que
se regula la ordenacién y desarrollo de la formacion profesional en el
sistema educativo en el &mbito de la Comunidad Foral de Navarra, ha
definido un modelo para el desarrollo del curriculo de los titulos de for-
macion profesional, modelo que introduce nuevos aspectos estratégicos
y normativos que favorecen una mejor adaptacion a la empresa, una
mayor flexibilidad organizativa de las ensefianzas, un aumento de la
autonomia curricular de los centros y una mas amplia formacion al
alumnado.

Por ello, la adaptacion y desarrollo del curriculo del titulo de Técnico
en Mecanizado a la Comunidad Foral de Navarra responde a las di-
rectrices de disefio que han sido aprobadas por el citado Decreto Foral
54/2008, de 26 de mayo.
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En esta regulacion se contemplan los siguientes elementos que
configuran el curriculo de este titulo: referente profesional, curriculo,
organizacion y secuenciacion de ensefianzas, accesos y condiciones
de implantacion.

El referente profesional de este titulo, planteado en el articulo 3 y
desarrollado en el Anexo 1 de esta norma, consta de dos aspectos
bésicos: el perfil profesional del titulado y el entorno del sistema pro-
ductivo en el que este va a desarrollar su actividad laboral. Dentro del
perfil profesional se define cuél es su competencia general y se rela-
cionan las tres cualificaciones profesionales, que se han tomado como
referencia. Estas tres cualificaciones profesionales, Mecanizado por
Arranque de Viruta, Mecanizado por Abrasion, Electroerosion y Proce-
dimientos Especiales y Mecanizado por Corte y Conformado, reguladas
mediante el Real Decreto 295/2004, de 20 de febrero, configuran un
espacio de actuacion profesional definido por el conjunto de las com-
petencias en las que se desglosan, que tiene, junto con los médulos
profesionales soporte que se han afiadido, la amplitud suficiente y la
especializacion necesaria para garantizar la empleabilidad de este téc-
nico.

En lo concerniente al sistema productivo se establecen algunas in-
dicaciones, con elementos diferenciales para Navarra, sobre el contexto
laboral y profesional en el que este titulado va a desempefiar su trabajo.
Este contexto se concibe en un sistema con, al menos, dos dimen-
siones complementarias. La primera de ellas de caracter geografico,
en la que su actividad profesional esta conectada con otras zonas, na-
cionales e internacionales, de influencia reciproca. La segunda es de
tipo temporal e incorpora una vision prospectiva que orienta sobre la
evolucion de la profesion en el futuro.
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El articulo 4, con el Anexo 2 que esta asociado al mismo, trata el
elemento curricular de la titulacién que se regula en Navarra y se divide
en dos partes. Por un lado se encuentran los objetivos de este titulo y
por otro el desarrollo y duracién de los diferentes médulos profesionales
gue constituyen el nucleo del aprendizaje de la profesion. El curriculo
de todos los médulos profesionales dispone de un apartado con orien-
taciones didacticas que conciernen al enfoque, la coordinacion y se-
cuenciacion de modulos y a la tipologia y definicion de unidades de
trabajo y actividades de ensefianza-aprendizaje.
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En el ambito de esta norma se regula una secuenciacién de refe-
rencia de los modulos en los dos cursos del ciclo y la division de cada
modulo profesional en unidades formativas. Esta division, ademés de
facilitar la organizacién de las actividades de ensefianza-aprendizaje
en las ofertas formativas ordinarias, permite abordar otras ofertas de
formacion profesional dirigidas al perfeccionamiento de trabajadores o
al disefio de itinerarios en los que se integre el procedimiento de eva-
luacién y reconocimiento de la competencia con la propia oferta for-
mativa. El articulo 5, junto con el Anexo 3, desarrollan este elemento.
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Respecto a los accesos y convalidaciones, el articulo 6 regula los
accesos a este ciclo formativo desde la Educacién Secundaria Obli-
gatoria, el articulo 7 define el acceso a otros estudios una vez finalizado
el ciclo formativo del titulo de Técnico en Mecanizado, el articulo 8 de-
fine el marco de regulacién de convalidaciones y exenciones, y el ar-
ticulo 9, desarrollado en el Anexo 5, establece la correspondencia de
los mddulos profesionales con las unidades de competencia de las
cualificaciones implicadas en este titulo para su acreditacién, convali-
dacién o exencion.
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Finalmente, el Gltimo elemento que regula este Decreto Foral es el
descrito en los articulos 10 y 11, con sus respectivos Anexos 6y 7, que
tratan sobre las condiciones de implantacion de este ciclo formativo.
Estas condiciones hacen referencia al perfil del profesorado y a las ca-
racteristicas de los espacios e instalaciones que son necesarios.

En su virtud, a propuesta del Consejero de Educacion, y de confor-
midad con la decision adoptada por el Gobierno de Navarra en sesién
celebrada el dia 25 de agosto 2008,

DECRETO:

Articulo 1. Objeto.

1. EIl presente Decreto Foral tiene por objeto el establecimiento
de la estructura y el curriculo oficial del titulo de Técnico en Mecani-
zado, correspondiente a la Familia Profesional de Fabricacién Meca-
nica, en el &mbito de la Comunidad Foral de Navarra.

Articulo 2. Identificacion.

El titulo de Técnico en Mecanizado queda identificado por los si-
guientes elementos:

a) Denominacién: Mecanizado.

b) Nivel: 2 - Formacién Profesional de Grado Medio.

c) Duracién: 2.000 horas.

d) Familia Profesional: Fabricacién Mecénica.

e) Referente europeo: CINE - 3 (Clasificacion Internacional Nor-
malizada de la Educacion).

Articulo 3. Referente profesional y ejercicio profesional.

El perfil profesional del titulo, la competencia general, las cualifi-
caciones y unidades de competencia, las competencias profesionales,
personales y sociales, asi como, la referencia al sistema productivo, su
contextualizacién en Navarra y su prospectiva, se detallan en el Anexo
1 del presente Decreto Foral, de conformidad con lo establecido en el
articulo 21 del Decreto Foral 54/2008, de 26 de mayo.

Articulo 4. Curriculo.

1. Los objetivos generales del ciclo formativo de Mecanizado y los
modulos profesionales que lo componen quedan recogidos en el Anexo
2 del presente Decreto Foral.

2. Los centros educativos de formacién profesional en los que se
imparta este ciclo formativo elaborardn una programacion didéactica
para cada uno de los distintos mddulos profesionales gque constituyen
las ensefianzas del mismo. Dicha programacion serd objeto de con-
crecion a través de las correspondientes unidades de trabajo que la
desarrollen.

Articulo 5. Maodulos profesionales y unidades formativas.

1. Los moédulos profesionales que componen este ciclo formativo
gquedan desarrollados en el Anexo 2 B) del presente Decreto Foral, de
conformidad con lo previsto en el articulo 10 del Real Decreto
1398/2007, de 29 de octubre.
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2. Dichos modulos profesionales se organizaran en dos cursos
académicos, segun la temporalizacion establecida en el Anexo 2 B) del
presente Decreto Foral. De acuerdo con la regulacién contenida en el
articulo 16.2 del Decreto Foral 54/2008, de 26 de mayo, dicha tempo-
ralizacion tendrd un valor de referencia para todos los centros que im-
partan este ciclo formativo y cualquier modificacién de la misma debera
ser autorizada por el Departamento de Educacion.

3. Con el fin de promover la formacién a lo largo de la vida, la
imparticion de los modulos profesionales se organizara en las unidades
formativas establecidas en el Anexo 3 de este Decreto Foral. Los con-
tenidos de las unidades formativas en que se divide cada mdédulo pro-
fesional deberan incluir todos los contenidos de dicho médulo.

4. La certificacion de cada unidad formativa tendra validez Uni-
camente en el &mbito de la Comunidad Foral de Navarra. La superacion
de todas las unidades formativas pertenecientes a un mismo médulo
daré derecho a la certificacion del médulo profesional correspondiente,
con validez en todo el territorio nacional.

Articulo 6. Accesos al ciclo desde la Educaciéon Secundaria Obli-
gatoria.

1. De conformidad con lo establecido en los articulos 31 y 41 de
la Ley Orgénica 2/2006, de 3 de mayo, de Educacion, asi como el ar-
ticulo 7 del Decreto Foral 54/2008, de 26 de mayo, podran acceder al
ciclo formativo de grado medio de Mecanizado quienes estén en pose-
sién del titulo de Graduado en Educacion Secundaria Obligatoria.

2. Asi mismo, y segun lo dispuesto en el articulo 7 del Decreto
Foral 54/2008, de 26 de mayo, podran acceder a la formacién profe-
sional quienes, careciendo de los requisitos académicos, superen una
prueba regulada por el Departamento de Educacion del Gobierno de
Navarra. Para acceder por esta via a ciclos formativos de grado medio
se requerira tener diecisiete afios, como minimo, cumplidos en el afio
de realizacion de la prueba.

Articulo 7. Accesos desde el ciclo a otros estudios.

1. El titulo de Técnico en Mecanizado permite el acceso directo a
cualquier otro ciclo formativo de grado medio, en las condiciones de
admision que se establezcan.

2. El titulo de Técnico en Mecanizado permite el acceso mediante
prueba, con dieciocho afios cumplidos, y sin perjuicio de la correspon-
diente exencion, a todos los ciclos formativos de grado superior en los
términos establecidos en el articulo 13.2 del Real Decreto 1398/2008,
de 29 de octubre.

3. El titulo de Técnico en Mecanizado permite el acceso a cual-
quiera de las modalidades de Bachillerato, de acuerdo con lo dispuesto
en el articulo 44.1 de la Ley Organica 2/2006, de 3 de mayo, y en el
articulo 16.3 del Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre.

Articulo 8. Convalidaciones y exenciones.

1. Las convalidaciones entre mddulos profesionales establecidos
en el titulo de Técnico en Mecanizado al amparo de la Ley Organica
1/1990, de 3 de octubre, de Ordenaciéon General del Sistema Educativo
en Espafia, y los establecidos en el titulo de Técnico en Mecanizado
al amparo de la Ley Organica 2/2006, de 3 de mayo, son los que figuran
en el Anexo 4 de este Decreto Foral.

2. Respecto a los modulos de Formacion y orientacion laboral y
Empresa e iniciativa emprendedora, se estara a lo establecido en el
articulo 14 del Real Decreto 1398/2007, de 29 de octubre.

3. De acuerdo con lo regulado en el articulo 49 del Real Decreto
1538/2006, de 15 de diciembre, podra determinarse la exencion total o
parcial del médulo profesional de Formacion en centros de trabajo por
su correspondencia con la experiencia laboral, siempre que se acredite
una experiencia en el campo de actividad profesional relacionada con
el mecanizado en los términos previstos en dicho articulo.

Articulo 9. Correspondencia de moédulos profesionales con las
unidades de competencia.

1. La correspondencia de las unidades de competencia acredi-
tadas de acuerdo a lo establecido en el articulo 8 de la Ley Organica
5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formacion Pro-
fesional, con los médulos profesionales que forman las ensefianzas del
titulo de Técnico en Mecanizado para su convalidacién o exencién
queda determinada en el Anexo 5 A) de este Decreto Foral.

2. Asi mismo, la correspondencia entre los mddulos profesionales
que forman las ensefianzas del mismo titulo con las unidades de com-
petencia para su acreditacion queda determinada en el Anexo 5 B) de
este Decreto Foral.

Articulo 10. Profesorado.

1. La atribucion docente de los mddulos profesionales que consti-
tuyen las ensefianzas de este ciclo formativo corresponde al profeso-
rado de los cuerpos de Catedraticos de Ensefianza Secundaria, de
Profesores de Ensefianza Secundaria y de Profesores Técnicos de
Formacion Profesional, segun proceda, de las especialidades estable-
cidas en el Anexo 6 A) de este Decreto Foral.

2. Las titulaciones requeridas al profesorado de los cuerpos do-
centes, con caracter general, son las establecidas en el articulo 13 del
Real Decreto 276/2007, de 23 de febrero, por el que se aprueba el
Reglamento de ingreso, accesos y adquisicion de nuevas especiali-
dades en los cuerpos docentes a que se refiere la Ley Orgénica 2/2006,
de 3 de mayo, de Educacién, y se regula el régimen transitorio de in-
greso a que se refiere la disposicién transitoria decimoséptima de la
citada ley orgéanica. Las titulaciones equivalentes, a efectos de do-
cencia, a las anteriores, para las distintas especialidades del profeso-
rado, son las recogidas en el Anexo 6 B) del presente Decreto Foral.

3. Las titulaciones requeridas y cualesquiera otros requisitos ne-
cesarios para la imparticion de los médulos profesionales que formen
el titulo, para el profesorado de los centros de titularidad privada o de
titularidad puablica de otras Administraciones distintas de las educativas,
se concretan en el Anexo 6 C) del presente Decreto Foral.

Articulo 11. Espacios e instalaciones.

De acuerdo con lo establecido en el Real Decreto 1398/2007, de
29 de octubre, los requisitos de espacios, instalaciones y equipamientos
para el desarrollo de las ensefianzas de este ciclo formativo son los que
figuran en el Anexo 7 del presente Decreto Foral.

DISPOSICIONES ADICIONALES

Primera.—Equivalencias del titulo.

1. De conformidad con la disposicion adicional tercera del Real
Decreto 1398/2007, de 29 de octubre, los titulos que se relacionan a
continuacion tendran los mismos efectos profesionales que el titulo de
Técnico en Mecanizado cuyo curriculo se regula en este Decreto Foral:

a) Técnico Auxiliar en Mecanica, rama Metal.

b) Técnico Auxiliar en Mecanica (Armas), rama Metal.

c) Técnico Auxiliar en Optica, rama Metal.

d) Técnico Auxiliar en Operador de Maquina-herramienta, rama
Metal.

e) Técnico Auxiliar en Maquinas Herramientas, rama Metal.

2. Asi mismo, el titulo de Técnico en Mecanizado, regulado en el
Decreto Foral 224/1996, de 27 de mayo, por el que se establece el
curriculo del ciclo formativo de grado medio, correspondiente al titulo
de Técnico en Mecanizado en el dmbito de la Comunidad Foral de
Navarra, tendra los mismos efectos académicos y profesionales que el
titulo de igual denominacion cuyo curriculo es objeto de regulacion en
el presente Decreto Foral.

Segunda.—Otras capacitaciones profesionales.

El médulo profesional de Formacion y orientacién laboral capacita
para llevar a cabo responsabilidades profesionales equivalentes a las
que precisan las actividades de nivel basico en prevencién de riesgos
laborales, establecidas en el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero, por
el que se aprueba el Reglamento de los Servicios de Prevencion,
siempre que tenga, al menos, 45 horas lectivas, conforme a lo previsto
en el apartado 3 de la disposiciéon adicional tercera del Real Decreto
1398/2007, de 29 de octubre.

DISPOSICION TRANSITORIA

Unica.—Proceso de transicién y derechos de los alumnos del titulo
anterior.

Quienes no hubieran completado las ensefianzas correspondientes
al titulo de Técnico en Mecanizado, establecido en el Decreto Foral
224/1996, de 27 de mayo, dispondran de un periodo transitorio para la
obtencién del mismo. El Departamento de Educacién del Gobierno de
Navarra facilitaré los procedimientos de obtencion de dicho titulo en el
marco regulador que, a tales efectos, se establezca.

DISPOSICION DEROGATORIA

Unica.—Derogacién normativa.

1. Queda derogado el Decreto Foral 224/1996, de 27 de mayo,
por el que se establece el curriculo del ciclo formativo de grado medio,
correspondiente al titulo de Técnico en Mecanizado en el ambito de la
Comunidad Foral de Navarra, sin perjuicio de lo dispuesto en la Dispo-
sicién Transitoria del presente Decreto Foral.

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

DISPOSICIONES FINALES

Primera.—Implantacion.

El Departamento de Educacion de la Comunidad Foral de Navarra
implantara el curriculo objeto de regulacién en el presente Decreto Foral
en el curso escolar 2008/2009.

Segunda.—Entrada en vigor.

El presente Decreto Foral entrara en vigor el dia siguiente al de su
publicaciéon en el BoLeTin OFiciAL de Navarra.

Pamplona, 25 de agosto de 2008.-El Vicepresidente Primero del
Gobierno de Navarra, Javier Caballero Martinez.—El Consejero de
Educacién, Carlos Pérez-Nievas Lopez de Goicoechea.
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ANEXO 1

REFERENTE PROFESIONAL
A) Perfil profesional

a) Perfil profesional.

El perfil profesional del titulo de Técnico en Mecanizado queda de-
terminado por su competencia general, sus competencias profesio-
nales, personales y sociales y por la relacién de cualificaciones y sus
unidades de competencia del Catdlogo Nacional de Cualificaciones
Profesionales incluidas en el titulo.

b) Competencia general.

La competencia general de este titulo consiste en ejecutar los pro-
cesos de mecanizado por arranque de viruta, conformado y proce-
dimientos especiales, preparando, programando, operando las ma-
quinas herramientas y verificando el producto obtenido, cumpliendo con
las especificaciones de calidad, seguridad y proteccién ambiental.

c) Cualificaciones y unidades de competencia.

Las cualificaciones y unidades de competencia incluidas en el titulo
de Técnico en Mecanizado son las siguientes:

—FMEOQ032-2: Mecanizado por arranque de viruta, que comprende
las siguientes unidades de competencia:

* UC0089-2: Determinar los procesos de mecanizado por arranque
de viruta.

* UC0090-2: Preparar maquinas y sistemas para proceder al me-
canizado por arranque de viruta.

* UC0091-2: Mecanizar los productos por arranque de viruta.

—-FMEOQ033-2. Mecanizado por abrasién, electroerosion y proce-
dimientos especiales, que comprende las siguientes unidades de com-
petencia:

* UC0092-2: Determinar los procesos de mecanizado por abrasion,
electroerosion y procedimientos especiales.

* UC0093-2: Preparar maquinas y sistemas para proceder al me-
canizado por abrasion, electroerosion y procedimientos especiales.

* UC0094-2: Mecanizar los productos por abrasion, electroerosion
y procedimientos especiales.

—FMEOQ034-2. Mecanizado por corte y conformado, que comprende
las siguientes unidades de competencia:

* UC0095-2: Determinar los procesos de mecanizado por corte y
conformado.

* UC0096-2: Preparar y programar maquinas y sistemas para pro-
ceder al mecanizado por corte y conformado.

* UC0097-2: Mecanizar los productos por corte, conformado y
procedimientos especiales afines.

d) Competencias profesionales, personales y sociales.

a) Determinar procesos de mecanizado partiendo de la infor-
macién técnica incluida en los planos, normas de fabricacién y cata-
logos.

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

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

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

e) Verificar productos mecanizados, operando los instrumentos de
medida y utilizando procedimientos definidos.

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

g) Resolver las incidencias relativas a su actividad, identificando
las causas que las provocan y tomando decisiones de forma respon-
sable.

h) Aplicar procedimientos de calidad, prevencion de riesgos labo-
rales y medioambientales, de acuerdo con lo establecido en los pro-
cesos de mecanizado.

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

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

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

I) Gestionar su carrera profesional, analizando las oportunidades
de empleo, autoempleo y de aprendizaje.

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

n) Participar de forma activa en la vida econémica, social y cul-
tural, con una actitud critica y de responsabilidad.

B) Sistema productivo

a) Entorno profesional y laboral.

Este profesional ejerce su actividad en las industrias transfor-
madoras de metales relacionadas con los subsectores de construccion
de maquinaria y equipo mecanico, de material y equipo eléctrico, elec-
trénico y 6ptico, y de material de transporte encuadrado en el sector
industrial.

Las ocupaciones y puestos de trabajo mas relevantes son los si-
guientes:

—Ajustador operario de maquinas herramientas.

—Pulidor de metales y afilador de herramientas.

—Operador de maquinas para trabajar metales.

—Operador de méaquinas herramientas.

—Operador de robots industriales.

—Trabajadores de la fabricacion de herramientas, mecénicos y
ajustadores, modelistas matriceros y asimilados.

—Tornero, fresador y mandrinador.

b) Contexto territorial de Navarra.

En Navarra, al igual que en otras regiones de Espafia, el sector de
la fabricacion mecanica juega un papel esencial en sectores productivos
relevantes de la economia, como automocién, aeronautica y aeroespa-
cial, generacion de energia, ferrocarril, bienes de equipo o moldes y
matrices, entre otros, dependiendo estrechamente de la oferta y evolu-
cién tecnolégica de la maquinaria-herramienta empleada en los dife-
rentes procesos, la cual esta disponible, de manera generalizada, en
un mercado de caracteristicas cada vez mas global. Por esto, la tipo-
logia de empresas, procesos de producciéon y productos manufactu-
rados en este sector no difieren esencialmente de los observados en
el resto de regiones y paises cercanos.

c) Prospectiva.

El perfil profesional de este titulo, dentro del sector productivo,
evoluciona hacia un incremento en la toma de decisiones propias de los
procesos automatizados, realizacién de funciones de planificacion,
mantenimiento, calidad y prevencion de riesgos laborales en la pe-
guefia empresa. Asimismo, los procesos de produccién, cada dia mas
interrelacionados y orientados a obtener productos acabados, van a
requerir mas intervencion de este profesional en procesos de montaje
y logistica.

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

La evolucién tecnologica se esta consolidando hacia la automati-
zacion de los procesos concretados en "mecanizado de alta velocidad”
y "mecanizado de alto rendimiento”, complementados con procesos de
mecanizado por electroerosion para conseguir una mayor rentabilidad
en los mismos.

Las series de piezas mecanizadas seran cada vez mas reducidas
y variadas, provocando que los sistemas de mecanizado automatico
sean mas flexibles, y los medios para prepararlos y programarlos re-
querirdn competencias asociadas con la programaciéon de control nu-
mérico (CNC), mecanizado asistido por ordenador (CAM), control l6gico
programable (PLC), robots, y el manejo de componentes neumaticos,
hidraulicos, eléctricos, electronicos y software especifico.

ANEXO 2

CURRICULO
A) Objetivos generales del ciclo formativo

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

b) Seleccionar Utiles y herramientas, analizando el proceso de
mecanizado para preparar maquinas y equipos de mecanizado.

c) Reconocer las caracteristicas de los programas de control nu-
meérico, robots y manipuladores, relacionando los lenguajes de progra-
macién con sus aplicaciones para programar maquinas y sistemas.

d) Reconocer y manipular los controles de maquinas, justificando
la secuencia operativa para obtener elementos mecanicos.

e) Seleccionar instrumentos y equipos de medida, relacionando
las caracteristicas de los mismos con las especificaciones del producto
para garantizar la fiabilidad de la medicion.

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

g) Identificar las necesidades de mantenimiento de maquinas y
equipos, justificando su importancia para asegurar su funcionalidad.
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h) Reconocer y valorar contingencias, determinando las causas
que las provocan y describiendo las acciones correctoras para resolver
las incidencias asociadas a su actividad profesional.

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

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

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

) Reconocer las oportunidades de negocio, identificando y anali-
zando demandas del mercado para crear y gestionar una pequefa
empresa.

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

B) Médulos profesionales

a) Denominacion, duracién y secuenciacion.

Se relacionan los modulos profesionales del curriculo del Técnico
en Mecanizado con detalle de su denominacion, duracién y distribucion
temporal.

CcODIGO DENOMINACION HORAS TOTALES CLASES SEMANALES CURSO
0001 Procesos de mecanizado 130 4 1°
0004 Fabricacién por arranque de viruta 380 12 1°
0005 Sistemas automatizados 130 4 1°
0007 Interpretacion grafica 130 4 10
0009 Empresa e iniciativa emprendedora 60 2 1°
0002 * 0002a Mecanizado por control numérico | 130 4 1°

0002b Mecanizado por control numérico I 200 9 2°
0003 Fabricacion por abrasion, electroerosion, corte y conformado, 220 10 20°
y por procesos especiales
0006 Metrologia y ensayos 150 7 20°
0008 Formacion y orientacion laboral 90 4 20°
0010 Formacion en centros de trabajo 380 En horario de empresa 20°

(*) El médulo 0002: Mecanizado por control numérico se encuentra desdoblado por razones pedagdégicas y organizativas en dos bloques formativos secuenciados

en los dos cursos académicos.

b) Desarrollo de médulos profesionales.
Médulo Profesional: Procesos de mecanizado

Cédigo: 0001.
Duracién: 130 horas.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Selecciona el material a mecanizar, relacionando sus carac-
teristicas técnico comerciales con las especificaciones del producto a
obtener.

—Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado la informacion contenida en las especifi-
caciones del producto a mecanizar.

b) Se han determinado las dimensiones del material en bruto te-
niendo en cuenta las caracteristicas de los procesos de mecanizado.

c) Se han identificado las caracteristicas de maguinabilidad de los
materiales y los valores que las determinan.

d) Se ha relacionado cada material con sus aplicaciones tecnol6-
gicas.

e) Se han identificado las condiciones mas favorables de mecani-
zado de los materiales.

f) Se han identificado los riesgos inherentes a la manipulacion de
materiales y de evacuacién de residuos.

g) Se ha identificado la referencia comercial del material.

h) Se han propuesto alternativas con el objeto de mejorar el pro-
ceso.

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

—Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado las formas y tolerancias del producto a ob-
tener.

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

c) Se ha relacionado el tipo de maquina con las formas geomé-
tricas de la pieza a obtener.

d) Se ha explicado el funcionamiento y reglaje de los Utiles y uti-
llajes para la sujecion de piezas.

e) Se han descrito las regulaciones necesarias en el conjunto
portaherramientas-herramienta y su puesta a punto.

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

g) Se han identificado los dispositivos auxiliares de carga, des-
carga y manipulacion de piezas.

h) Se han seleccionado los instrumentos de medicion o verifi-
cacion.

i) Se ha demostrado interés por aprender nuevos conceptos y
procedimientos.

j) Se ha valorado la evolucién histérica de las técnicas de meca-
nizado.

3. Determina procesos de mecanizado analizando y justificando la
secuencia y las variables de control de cada fase.

—Criterios de evaluacion:

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

b) Se ha determinado la trayectoria de las herramientas.

c) Se han seleccionado o calculado los parametros de corte en
funcién de los materiales a mecanizar, las herramientas de corte o
conformado, las variables y condiciones del proceso.

d) Se han descrito las herramientas, Utiles y utillajes de sujecion
a utilizar en el proceso, utilizando los cédigos normalizados cuando
proceda.

e) Se ha croquizado la operacion a realizar incluyendo las super-
ficies de referencia y las referencias de sujecion de la pieza.

f) Se ha especificado el procedimiento y los medios empleados
para su verificacion.

g) Se ha cumplimentado la hoja de procesos.

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

i) Se ha trasmitido la informacién con claridad, de manera orde-
nada y estructurada.

4. Determina el coste de las operaciones, identificando y calcu-
lando los tiempos de mecanizado.

—Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado las variables que intervienen en las ope-
raciones de mecanizado.

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

c) Se han identificado los tiempos no productivos de las ope-
raciones de mecanizado, utilizando tablas normalizadas.

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

e) Se ha estimado el coste del producto utilizando la documen-
tacion asociada.

f) Se ha relacionado la eficiencia del proceso con los costes de
produccion.

g) Se han realizado los célculos con rigor y exactitud.
h) Se ha mantenido una actitud ordenada y metddica.
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Contenidos basicos.

—Seleccién de materiales de mecanizado:

Identificacion de materiales en bruto para mecanizar.
Clasificacion de los materiales industriales.

Materiales metalicos.

Materiales no metélicos.

Formas comerciales de los materiales mecanizables.
Materiales normalizados.

Designacion de los metales.

Caracteristicas de los materiales.

Materiales y sus condiciones de mecanizado.
Tratamientos térmicos de los materiales.

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

* Influencia ambiental del tipo de material seleccionado.

—Seleccion de maquinas y medios de mecanizado:

* Relacién entre maquinas herramientas y las formas a mecanizar.

* Maquinas herramientas: Definicién y clasificacion.

* Seleccion de equipos de carga y descarga de piezas.

+ Seleccion de utiles y utillajes para sujecion de piezas.

= Seleccién de herramientas de corte y conformado y sus portahe-
rramientas.

* Angulos principales de corte.

= Seleccién de utiles de verificacién y mediciéon en funcién de la
medida o aspecto a comprobar.

= Utiles de verificacion y medicion.

* Incidencia de los elementos seleccionados en el coste del meca-
nizado.

—Mecanizado de productos mecanicos:

* Secuencia de operaciones de procesos de mecanizado por
arrangue de viruta, conformado y especial.

* Procesos de arranque de viruta, conformado y mecanizados es-
peciales: metodologia para andlisis del trabajo, estudio de las fases de
mecanizado del producto, ordenacion de las fases y las operaciones.
Asignacion de maquinas y medios.

* Técnicas metrolégicas y de verificacion.

* Hojas de proceso.

* Estrategias de corte en mecanizado convencional, control numé-
rico, alta velocidad y alto rendimiento.

* Calculo 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.

+ Célculo de los parametros de mecanizado.

—Costes y tiempos del mecanizado:

* Calculo de tiempos de mecanizado.

* Tiempos de preparacion y operaciones manuales.

+ Célculo del coste imputado al tiempo de mecanizado.

* Rigurosidad en el célculo de los costes.

Orientaciones didacticas.

El objetivo de este médulo es que el alumnado adquiera las des-
trezas bésicas para realizar el andlisis de los procesos de mecanizado
y elaborar hojas de procesos que se ejecutan en las actividades de los
sectores productivos en los que ha de desempefiar su actividad, lo que
resulta imprescindible para adquirir la competencia profesional estable-
cida en el titulo:

—Determinar procesos de mecanizado partiendo de la informacion
técnica incluida en los planos, normas de fabricacién y catalogos.

Se trata de un moédulo de caracter tedrico que se desarrollara en
un aula técnica que, preferentemente, estara equipada con orde-
nadores, un proyector y acceso a Internet.

La secuenciacion de contenidos que se propone como mas ade-
cuada se corresponde con el orden establecido en el apartado de con-
tenidos bésicos, organizados en cuatro bloques: materiales, seleccién
de méquinas, herramientas y sistemas de sujecién y control, procesos
de mecanizado y célculo de costes. Estos bloques se dividiran en uni-
dades de trabajo, cada una de las cuales tendra sentido como entidad
propia permitiendo la definicion de objetivos, contenidos, actividades
de ensefianza-aprendizaje y evaluacion. El conjunto de ellas permitira
la consecucién de todos los resultados de aprendizaje del médulo.

Esta formacion estard encaminada al analisis y caracterizacion de
materiales, herramientas, maquinas y procesos de mecanizado, poten-
ciando el uso de Internet para la busqueda de informacion requerida
en la ejecucién de las actividades y consecuciéon de los objetivos del
madulo.

Con objeto de motivar y hacer reflexionar al alumnado sobre su
propio proceso de aprendizaje, en correspondencia con los médulos
practicos de mecanizado, seria conveniente realizar una hoja de pro-

ceso de alguna de las piezas que se mecanizan en los talleres, des-
glosando la secuencia de cada una de sus subpartes y las especifi-
caciones y recursos que se necesiten en cada una de ellas.

Finalmente es aconsejable realizar alguna actividad de caracter in-
tegrador en la que sea necesario aplicar los conocimientos adquiridos
en el médulo. Esta actividad convendria que abordara los siguientes
aspectos:

—Seleccién de las maquinas.

—Herramientas. Sistemas de sujecion y control.

—Condiciones de corte.

—Definicion de los procesos. Calculo de costes.

A su vez, seria conveniente la realizacion de un informe al finalizar
la actividad y, por lo tanto, seria interesante el manejo de programas
de tratamiento de textos, hoja de célculo, de dibujo y disefio de piezas
a nivel elemental.

Los contenidos del médulo de Procesos de mecanizado son basicos
y constituyen el soporte para los médulos practicos de Fabricacion por
arranque de viruta, Mecanizado por control numérico, Fabricacion por
abrasién, electroerosion, corte y conformado, y por procesos espe-
ciales. A su vez, existe relacion con el médulo de Interpretacion grafica,
ya que los contenidos trabajados en este modulo nos ayudan a com-
prender catélogos, planos, informacién técnica. Asi mismo, tiene rela-
cién con el médulo de Metrologia y ensayos que proporciona rigor en
la medida y los conceptos bésicos para conocer mejor el compor-
tamiento de los materiales utilizados en la fabricacion mecanica.

Médulo Profesional: Fabricacion por arranque de viruta

Cédigo: 0004.
Duracion: 380 horas.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

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

—Criterios de evaluacion:

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

b) Se han identificado las herramientas, Utiles y soportes de fi-
jacion de piezas.

c) Se han seleccionado los utiles de verificacion y medicion en
funcion de la medida o aspecto a comprobar.

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

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

f) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

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

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

2. Prepara maquinas de arranque de viruta, seleccionando los
Utiles y aplicando las técnicas o procedimientos requeridos.

—Criterios de evaluacion:

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

b) Se han descrito las funciones de maquinas y sistemas de fa-
bricacion, asi como los Utiles y accesorios.

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

d) Se han introducido los parametros del proceso de mecanizado
en la maquina.

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

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

g) Se ha actuado con rapidez en situaciones problematicas.

3. Opera maquinas y herramientas de arranque de viruta, relacio-
nando su funcionamiento con las condiciones del proceso y las carac-
teristicas del producto final.

—Criterios de evaluacion:

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

b) Se ha descrito el fendmeno de la formacién de la viruta en los
materiales metalicos.

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

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

e) Se han comprobado las caracteristicas de las piezas mecani-
zadas.

f) Se han analizado las diferencias entre el proceso definido y el
realizado.
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g) Se ha discriminado si las deficiencias son debidas a las herra-
mientas, condiciones y pardmetros de corte, maquinas o al material.

h) Se han corregido las desviaciones del proceso actuando sobre
la maquina o herramienta.

4. Realiza el mantenimiento de primer nivel de las maquinas-he-
rramientas y su utillaje relacionandolo con su funcionalidad.

—Criterios de evaluacion:

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

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

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

d) Se han verificado y mantenido los niveles de los lubricantes.

e) Se han recogido residuos de acuerdo con las normas de pro-
teccién ambiental.

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

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

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

—Criterios de evaluacion:

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

b) Se han operado las maquinas respetando las normas de segu-
ridad.

c) Se han identificado las causas mas frecuentes de accidentes
en la manipulacién de materiales, herramientas, maquinas de corte y
conformado.

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

e) Se ha relacionado la manipulacién de materiales, herramientas
y maquinas con las medidas de seguridad y proteccién personal re-
queridos.

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

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

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

Contenidos basicos.

—Organizacion del trabajo:
Metrologia. Instrumentos de medida y verificacion.
Interpretacion del proceso.
Relacién del proceso con los medios y maquinas.
Distribucion de cargas de trabajo.
Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos.
Calidad, normativas y catalogos.
Planificacion de las tareas.
Valoracion del orden y limpieza durante las fases del proceso.
—Preparacion de maquinas, equipos, utillajes y herramientas:
* Trazado y marcado de piezas.
* Operaciones manuales.
* Elementos y mandos de las maquinas-herramientas de arranque
de viruta.
* Preparacién de maquinas-herramientas de arranque de viruta.
* Montaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios de meca-
nizado.
* Orden y método en la realizacion de las tareas.
—Mecanizado por arranque de viruta:

* Funcionamiento de las maquinas-herramientas por arranque de
viruta.

* Formacion de la viruta en materiales metalicos.

+ Utiles de verificacién y medicién en funcién de la medida o as-
pecto a comprobar.

= Técnicas operativas de arranque de viruta.

= Correccioén de las desviaciones del proceso.

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

—Mantenimiento de maquinas de mecanizado:

* Engrases, niveles de liquido y liberacién de residuos.

* Técnicas y procedimientos para la sustitucion de elementos sim-
ples.

* Plan de mantenimiento y documentos de registro.

* Valoracion del orden y limpieza en la ejecucion de tareas.

* Planificacién de la actividad.

—Prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental:

* Identificacion de riesgos.

* Determinacion de las medidas de prevencion de riesgos labo-
rales.

* Prevencion de riesgos laborales en las operaciones de mecani-
zado por arranque de viruta.

* Sistemas de seguridad aplicados a las maquinas de mecanizado.

* Equipos de proteccion individual.

* Normativa de prevencién de riesgos laborales en fabricacion por
arrangue de viruta.

* Normativa de proteccion ambiental en fabricacion por arranque
de viruta.

Orientaciones didacticas.

El objetivo de este médulo es que el alumnado adquiera las des-
trezas basicas para la ejecucién de mecanizados en maquinas con-
vencionales, asi como para la realizacién de tareas de mantenimiento
de primer nivel de las mismas en los sectores productivos en los que
desempefia su actividad, lo que resulta imprescindible para adquirir las
siguientes competencias del titulo:

—Preparar maquinas y sistemas, de acuerdo con las caracteristicas
del producto y aplicando los procedimientos establecidos.

—Operar maquinas herramientas de arranque de viruta, de confor-
mado y especiales para obtener elementos mecanicos, de acuerdo con
las especificaciones definidas en planos de fabricacion.

—Realizar el mantenimiento de primer nivel en maquinas y equipos
de mecanizado, de acuerdo con la ficha de mantenimiento.

—Resolver las incidencias relativas a su actividad, identificando las
causas gue las provocan y tomando decisiones de forma responsable.

—Aplicar procedimientos de calidad, prevencion de riesgos laborales
y medioambientales, de acuerdo con lo establecido en los procesos de
mecanizado.

La secuenciaciéon de contenidos que se propone como mas ade-
cuada se corresponde con el orden de presentacion expuesto en el
apartado de contenidos basicos, los cuales pueden organizarse en los
siguientes bloques:

—Operaciones manuales en mecanizado.

—Mecanizado por arranque de viruta de piezas elementales en fre-
sadora.

—Mecanizado por arranque de viruta de piezas elementales en
torno.

—Ejecucién de procesos de mecanizado.

—Mecanizado por arranque de viruta de piezas especiales en fre-
sadora.

—Mecanizado por arranque de viruta de piezas especiales en torno.

—Prevencion riesgos laborales y proteccion ambiental.

En estos bloques se sugiere abordar de forma transversal la orga-
nizacién del trabajo, preparacién de maquinas y el mantenimiento de
primer nivel de las mismas, asi como la prevencion de riesgos laborales
y proteccion ambiental.

Los contenidos se organizaran en unidades de trabajo, cada una
de las cuales tendra sentido como entidad propia que permitira la defi-
nicion de objetivos, contenidos, actividades de ensefianza-aprendizaje
y evaluacion. El conjunto de ellas permitira la consecucion de todos los
resultados de aprendizaje del médulo y versaran sobre:

—Las fases previas a la ejecucién del mecanizado, analizando los
sistemas de sujecién en funcion del tipo de piezas y mecanizado y
realizando operaciones de mantenimiento.

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

—La ejecucion de operaciones de mecanizados de productos me-
canicos analizando el proceso y la calidad del producto que se desea
obtener.

La prevencion de riesgos laborables y proteccion ambiental son
contenidos a los que se sugiere prestar especial atencién, ya que se
estan manejando maquinas herramientas, lubricantes, refrigerantes etc.
Aplicando de forma préactica la prevencion de riesgos laborales, el
alumnado asume como propios los valores de la seguridad e higiene
en el trabajo y adquiere habitos seguros para si mismo y para el resto
de comparfieros.

Este médulo es de caracter tedrico-practico y, como tal, la mayor
parte se desarrollara en el taller de mecanizado. Asi mismo, se utilizara
un aula para la explicacion de conceptos, procedimientos, etc.

Las actividades de ensefianza-aprendizaje y evaluacion de este
modulo que se realicen en los talleres estaran enfocadas a la practica
habitual de las empresas del entorno, para que el alumnado adquiera
las destrezas que le van a exigir en el mundo laboral.
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Como quiera que los contenidos de metrologia se impartiran en
segundo curso en el médulo de Metrologia y ensayos, segun la se-
cuenciacion de referencia establecida en el curriculo, es necesario que
el profesor en el taller, inicie al alumno o alumna en el funcionamiento
y manejo de los instrumentos de medicion sencillos.

Los contenidos del médulo de Fabricaciéon por arranque de viruta
constituyen un complemento para los moédulos de Mecanizado por
control numérico y Fabricacion por abrasion, electroerosion, corte y
conformado, y por procesos especiales.

Dado que, en la realizacion de las diferentes piezas, es necesario
un conocimiento sobre la secuencia de operaciones, tiempos de me-
canizado, interpretacién de planos, conocimiento de materiales, etc., se
sugiere una coordinaciéon con los médulos de Interpretacion gréafica y
Procesos de mecanizado.

Por ultimo, en este modulo seria aconsejable realizar una pequefa
introduccién sobre, control dimensional del proceso, instrumentos de
medida, tolerancias, etc. ya que, segin la secuenciacion de referencia
del curriculo, todos estos aspectos se han de desarrollar en segundo
curso en el médulo de Metrologia y ensayos.

Médulo Profesional: Sistemas automatizados

Cadigo: 0005.
Duracién: 130 horas.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1. Especifica las operaciones auxiliares de automatizacion, rela-
cionando los procesos de fabricacion con sus necesidades de alimen-
tacion, transporte, manipulaciéon y almacenamiento.

—Criterios de evaluacion:

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

b) Se ha interpretado la informacion técnica del proceso.

c) Se han descrito los medios utilizados para la automatizacion de
alimentacién de maquinas (robots, manipuladores, entre otros).

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

e) Se han elaborado diagramas de flujo de procesos de fabri-
cacion.

f) Se han identificado las variables que es preciso controlar en
sistemas automatizados (presion, fuerza, velocidad y otros).

g) Se han identificado las tecnologias de automatizacion em-
pleadas.

h) Se han desarrollado las actividades con iniciativa y responsa-
bilidad.

i) Se han valorado las ventajas de los sistemas automatizados.

2. Adapta programas de sistemas automaticos relacionando su
funcionamiento con las finalidades de cada fase.

—Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los elementos que aparecen en esquemas
y programas.

b) Se ha representado graficamente el funcionamiento del pro-
ceso.

c) Se han establecido las secuencias de movimientos de ac-
tuadores y manipuladores.

d) Se han identificado las caracteristicas de componentes utili-
zando los catalogos técnicos.

e) Se han relacionado instrucciones de programa con el control
l6gico programable o robot con operaciones o variables del proceso.

f) Se han interpretando manuales de programacion y usuario de
control l6gico programable y robots.

g) Se han realizado simulaciones de proceso.

h) Se ha almacenado el programa de control légico programable
y robots.

i) Se ha aplicado normativa de prevencién de riesgos laborales y
protecciéon ambiental.

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

3. Prepara los sistemas auxiliares automatizados, identificando los
dispositivos y determinado los parametros de control del proceso.

—Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado las variables regulables en los sistemas
automatizados (fuerza, presion velocidad), relacionandolas con los ele-
mentos que actdan sobre ellas.

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

c) Se han ejecutado el montaje y desmontaje de actuadores (hi-
draulicos, neumaticos, eléctricos) de forma ordenada y utilizando los
medios adecuados de un sistema automatizado.

d) Se han realizado conexionados de elementos segun especifi-
caciones.

e) Se han regulado las variables para las diferentes maniobras de
un sistema automatizado.

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

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

4. Controla la respuesta de sistemas automaticos, analizando y
ajustando los parametros de las variables del sistema.

—Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los parametros de las variables y sus uni-
dades de medida.

b) Se han medido las magnitudes de las diferentes variables ante
distintas solicitaciones de un sistema automatico.

c) Se han comparado los valores obtenidos con las especifi-
caciones.

d) Se han verificado las trayectorias de los elementos moviles.

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

f) Se ha relacionado la correcta regulacion de los sistemas auto-
matizados con la eficiencia del proceso global.

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

5. Realiza el mantenimiento de primer nivel de los sistemas auto-
matizados, relacionandolo con la funcionalidad del sistema.

—Criterios de evaluacion:

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

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

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

d) Se han verificado y mantenido los niveles de los lubricantes.

e) Se han recogido residuos de acuerdo con las normas de pro-
teccién ambiental.

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

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

Contenidos basicos.

—Sistemas automatizados:

* Interpretacion de esquemas de automatizacién neumaticos, hi-
draulicos, eléctricos y sus combinaciones.

* Automatizacién neumatica.

* Automatizacion hidraulica.

* Automatizacion eléctrica y electrénica.

* Automatizacion electroneumohidraulica.

* Controlador I6gico programable.

* Robots y manipuladores.

—Programacion:

* Programacién de PLC's, robots y manipuladores.

* Lenguajes de programacion utilizados en PLC's y robots.

* Planificacién de la actividad.

* Autoevaluacion de resultados.

—Preparacion de sistemas automatizados:

* Reglaje de maquinas.

* Puesta a punto de equipos.

* Riesgos laborales asociados a la preparacion de maquinas.

* Riesgos medioambientales asociados a la preparacién de ma-
quinas.

—Regulacion y control:
Regulacion de sistemas automatizados.
Elementos de regulacion (neumaticos, hidraulicos, eléctricos).
Parametros de control (velocidad, recorrido, tiempo).
Procedimientos para efectuar las mediciones.
Herramientas y Utiles para la regulacion de los elementos.
Prevencion de riesgos laborales en la manipulaciéon de sistemas
automaticos.

* Proteccién ambiental en la manipulacion de sistemas automa-
ticos.

—Mantenimiento de instalaciones auxiliares de fabricacion automati-
zada:

* Engrases, niveles de liquido y liberacién de residuos.

* Técnicas y procedimientos para la sustitucion de elementos sim-
ples.

* Plan de mantenimiento y documentos de registro.
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* Prevenciéon de riesgos laborales en el mantenimiento de ma-
quinas.

* Proteccion del medio ambiente en el mantenimiento de maquinas.

* Planificacién de la actividad.

Orientaciones didacticas.

El objetivo de este médulo es que el alumno o alumna adquiera las
destrezas bésicas para el manejo de sistemas automatizados y la rea-
lizacion de tareas de mantenimiento béasico en los diferentes sectores
productivos en los que desempefia su actividad por lo que resulta im-
prescindible para adquirir las siguientes competencias del titulo:

—Preparar maquinas y sistemas, de acuerdo con las caracteristicas
del producto y aplicando los procedimientos establecidos.

—Programar maquinas herramientas de control numérico (CNC), ro-
bots y manipuladores siguiendo las fases del proceso de mecanizado
establecido.

—Realizar el mantenimiento de primer nivel en maquinas y equipos
de mecanizado, de acuerdo con la ficha de mantenimiento.

—Cumplir con los objetivos de la produccién, colaborando con el
equipo de trabajo y actuando conforme a los principios de responsa-
bilidad y tolerancia.

La secuenciacion de contenidos que se propone como mas ade-
cuada se corresponde con el orden de presentacién expuesto en el
apartado de contenidos basicos, los cuales pueden organizarse en
cuatro bloques:

—Sistemas automatizados para mecanizado.

—Programacion basica de PLC's.

—Regulacién y control basico en mecanizado.

—Mantenimiento de instalaciones auxiliares en mecanizado.

Este es un modulo de caracter tedrico-practico por lo que se sugiere
que el tiempo lectivo se desarrolle en el aula-taller de automatismos.
Los contenidos se dividiran en unidades de trabajo, cada una de las
cuales tendra sentido como entidad propia que permita la definicion de
objetivos, contenidos, actividades de ensefianza-aprendizaje y eva-
luacién. El conjunto de ellas permitira la consecucion de todos los re-
sultados de aprendizaje del moédulo y versaran sobre:

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

—La automatizacion de los procesos de produccion, sistemas me-
canicos, eléctricos, neumaticos e hidraulicos utilizados.

—La adaptacion de programas de control de sistemas automaticos
sencillos en funcién de los requerimientos y de las variables del pro-
ceso.

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

Las actividades de ensefianza-aprendizaje y evaluacion de este
maodulo que se realicen en el aula-taller estardn enfocadas a la préactica
habitual de las empresas del entorno, para que el alumnado adquiera
las destrezas que le van a exigir en el mundo laboral.

Los contenidos del médulo de Sistemas automatizados constituyen
el complemento para el resto de los médulos del ciclo de Mecanizado,
obteniendo de este modo una visibon mas integradora del funcio-
namiento de maquinas y facilitando una mayor comprension de las
mismas a la hora de realizar el mantenimiento de primer nivel.

Maédulo Profesional: Interpretacion gréafica

Cédigo: 0007.
Duracién: 130 horas.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Determina la forma y dimensiones de productos a construir, in-
terpretando la simbologia representada en los planos de fabricacion.

—Criterios de evaluacion:

a) Se han reconocido los diferentes sistemas de representacion
grafica.

b) Se han descrito los diferentes formatos de planos empleados
en fabricacién mecénica.

c) Se ha interpretado el significado de las lineas representadas
en el plano (aristas, ejes, auxiliares, etc.).

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

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

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

g) Se han caracterizado las formas normalizadas del objeto re-
presentado (roscas, soldaduras, entalladuras, y otros).

2. ldentifica tolerancias de formas y dimensiones y otras carac-
teristicas de los productos que se quieren fabricar, analizando e inter-
pretando la informacién técnica contenida en los planos de fabricacién.

—Criterios de evaluacion:

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

b) Se han interpretado las dimensiones y tolerancias (dimensio-
nales, geométricas y superficiales) de fabricacion de los objetos repre-
sentados.

c) Se han identificado los materiales del objeto representado.

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

e) Se han determinado los elementos de unién.

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

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

—Criterios de evaluacion:

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

b) Se han preparado los instrumentos de representacion y so-
portes necesarios.

c) Se harealizado el croquis de la solucion constructiva del utillaje
o herramienta segun las normas de representacién gréafica.

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

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

f) Se han propuesto posibles mejoras de los Utiles y herramientas
disponibles.

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

—Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado la simbologia utilizada para representar ele-
mentos, electronicos, eléctricos, hidraulicos y neumaticos.

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

c) Se han identificado las referencias comerciales de los compo-
nentes de la instalacion.

d) Se han identificado los valores de funcionamiento de la insta-
lacion y sus tolerancias.

e) Se han identificado las conexiones y etiquetas de conexionado
de la instalacion.

f) Se han identificado los mandos de regulacién del sistema.

Contenidos bésicos.

—Determinacion de formas y dimensiones representadas en planos
de fabricacion:

* Interpretacién de planos de fabricacion.

* Normas de dibujo industrial.

* Normas de acotacion.

* Vistas.

* Cortes y secciones.

* Planos de conjunto y despiece.

—ldentificacion de tolerancias de dimensiones y formas:

* Interpretacion de los simbolos utilizados en planos de fabricacion.

* Acotacion.

* Representacion de tolerancias dimensionales, geométricas y su-
perficiales.

* Representacion de elementos de union.

* Representacion de materiales.

* Representacion de tratamientos térmicos, termoquimicos, elec-
troquimicos.

* Representacion de formas normalizadas (chavetas, roscas, guias,
soldaduras y otros).

—Croquizacion de utillajes y herramientas:

* Técnicas de croquizaciéon a mano alzada.

* Croquizacién a mano alzada de soluciones constructivas de he-
rramientas y utillajes para procesos de fabricacion.

—Interpretacioén de esquemas de automatizacion:

* Identificacion de componentes en esquemas neumaticos, hidrau-
licos, eléctricos y programables.

* Simbologia de elementos neumaticos, hidraulicos, eléctricos,
electrénicos y programables.

* Simbologia de conexiones entre componentes.

* Etiquetas de conexiones.
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Orientaciones didacticas.

El objetivo de este médulo es que el alumnado adquiera las des-
trezas basicas que le permitan la interpretacion de informacién grafica
y técnica incluida en los planos de conjunto o de fabricacién, en es-
guemas de automatizacion, catadlogos comerciales y en cualquier otro
soporte que incluya representaciones graficas de su desempefio profe-
sional. Asi mismo es imprescindible para adquirir la competencia pro-
fesional establecida en el titulo, determinar procesos de mecanizado
partiendo de la informacién técnica incluida en los planos, normas de
fabricacion y catalogos.

Este es un madulo de caréacter tedrico-practico por lo que se sugiere
que el tiempo lectivo se desarrolle en un aula técnica dotada de orde-
nadores preferentemente con acceso a Internet y proyector. Se poten-
ciara el uso de Internet para la busqueda de informacion requerida en
la consecucion de las actividades del médulo.

La secuenciacion de contenidos que se propone como mas ade-
cuada se corresponde con el orden de presentacion expuesto en el
apartado de contenidos béasicos y organizado en cuatro bloques: Inter-
pretacion de planos, Representacion de simbolos y piezas normali-
zadas, Croquis de utillajes y herramientas, Representacion de es-
guemas de automatizacion, que se dividiran en unidades de trabajo. A
su vez, cada una de ellas tendra sentido como entidad propia que per-
mita la definicion de objetivos, contenidos, actividades de ensefianza-
aprendizaje y evaluacion. El conjunto de ellas permitir4 la consecucion
de todos los resultados de aprendizaje del médulo.

Las actividades de ensefianza-aprendizaje y evaluacién se reali-
zaran en el aula técnica y estaran encaminadas al conocimiento de la
interpretacién y representaciéon de piezas, utillajes, esquemas, etc. Se
intentara que todas las actividades realizadas sean acordes con la re-
alidad de las empresas del entorno.

Dada la actual tecnologia del sector se considera necesaria la im-
particion de programas de dibujo y disefio de piezas, con el fin de in-
tegrar conocimientos de otros médulos del ciclo. Tal es caso del médulo
de control numérico con sus aplicaciones de CAD-CAM.

Los contenidos del médulo de Interpretacion grafica son basicos y
constituyen el soporte para el resto de los médulos del ciclo: Fabri-
cacion por arranque de viruta, Mecanizado por control numérico, Fa-
bricacién por abrasién, electroerosién, corte y conformado, y por pro-
cesos especiales, Sistemas automatizados, Metrologia y ensayos y
Procesos de mecanizado.

Médulo: Empresa e iniciativa emprendedora

Cadigo: 0009.
Duracién: 60 horas.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Reconoce las capacidades asociadas a la iniciativa empren-
dedora, analizando los requerimientos derivados de los puestos de tra-
bajo y de las actividades empresariales.

—Criterios de evaluacion:

a) Se ha valorado la importancia de la iniciativa individual, la
creatividad, la formacion y la colaboracion como requisitos indispen-
sables para tener éxito en la actividad emprendedora como persona
empleada o empresario.

b) Se han identificado los conceptos de innovacién e internacio-
nalizaciéon y su relacién con el progreso de la sociedad y el aumento
en el bienestar de los individuos.

c) Se ha analizado el concepto de cultura emprendedora y su im-
portancia como fuente de creacién de empleo y bienestar social.

d) Se ha analizado el desarrollo de la actividad emprendedora de
un empresario que se inicie en el sector del mecanizado.

e) Se ha analizado el concepto de riesgo como elemento inevi-
table de toda actividad emprendedora y la posibilidad de minorarlo con
un plan de empresa.

f) Se ha analizado el concepto de empresario y los requisitos y
actitudes necesarios para desarrollar la actividad empresarial.

2. Define la oportunidad de creacién de una pequefia empresa,
valorando el impacto sobre el entorno de actuacion e incorporando va-
lores éticos.

—Criterios de evaluacion:

a) Se ha definido una determinada idea de negocio del &mbito del
mecanizado, que servird de punto de partida para la elaboracién de un
plan de empresa.

b) Se han identificado los principales componentes del entorno
general que rodea a la empresa; en especial el entorno econémico,
social, demogréfico, cultural, politico, legal, tecnoldgico e internacional.

c) Se han valorado la oportunidad de la idea de negocio, las ne-
cesidades no cubiertas, la innovacion o mejora que aporta, el nicho o
hueco de mercado que pretende cubrirse y la prospectiva del sector en
el que se enmarca la idea, lo que servird de punto de partida para la
elaboracion de un plan de empresa.

d) Se ha analizado la influencia en la actividad empresarial de las
relaciones con los clientes/usuarios, con los proveedores, con la com-
petencia, asi como con los intermediarios, como principales integrantes
del entorno especifico o microentorno.

e) Se han identificado, dentro de la realizacién de un andlisis
DAFO (debilidades, amenazas, fortalezas y oportunidades), las ame-
nazas y oportunidades en el micro y macroentorno de una PYME (pe-
quefia y mediana empresa) de mecanizado.

f) Se han analizado los conceptos de cultura empresarial e imagen
corporativa, y su relacion con los objetivos empresariales.

g) Se ha analizado el fenémeno de la responsabilidad social de las
empresas y su importancia como un elemento de la estrategia empre-
sarial.

h) Se ha elaborado el balance social de una empresa de mecani-
zado, y se han descrito los principales costes sociales en que incurren
estas empresas, asi como los beneficios sociales que producen.

i) Se han identificado, en empresas del &mbito del mecanizado,
buenas practicas que incorporan valores éticos y sociales.

j) Se ha descrito la estrategia empresarial relacionandola con los
objetivos de la empresa y se ha concretado el plan de marketing.

3. Realiza un plan de produccién, organizacién y recursos hu-
manos para la empresa, elaborando el correspondiente estudio de via-
bilidad econémica y financiera.

—Criterios de evaluacion:

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

b) Se han definido las fases de produccién o prestacion del ser-
vicio, estrategias productivas y de calidad.

c) Se ha valorado la necesidad de llevar a cabo acciones de in-
vestigacion, desarrollo e innovacién (I+D+i).

d) Se ha definido el modelo organizativo y de recursos humanos
en funcién de las necesidades de produccién o del servicio y/o reque-
rimientos del mercado.

e) Se han definido los aspectos clave del aprovisionamiento: se-
leccion de proveedores y materiales.

f) Se han identificado y valorado las inversiones necesarias para
llevar a cabo la actividad, asi como las fuentes de financiacién.

g) Se ha llevado a cabo un estudio de viabilidad economica y fi-
nanciera de una PYME de mecanizado.

h) Se han analizado los conceptos béasicos de contabilidad.

i) Se han descrito las técnicas basicas de andlisis de la infor-
macién contable, en especial en lo referente a la solvencia, liquidez y
rentabilidad de la empresa.

j) Se han analizado las debilidades y fortalezas completandose el
analisis DAFO.

k) Se ha incluido en el plan de empresa todo lo relativo al plan de
produccién y al estudio de viabilidad econémico-financiero.

I) Se ha valorado la idoneidad, en su caso, de seguir adelante con
la decisién de crear una PYME del sector del mecanizado.

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

—Criterios de evaluacion:

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

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

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

d) Se han analizado los tramites exigidos por la legislacién vigente
para la constitucion de una PYME.

e) Se ha realizado una blUsqueda exhaustiva de las diferentes
ayudas para la creacion de empresas de mecanizado en la localidad
de referencia.

f) Se ha incluido en el plan de empresa todo lo relativo a la elec-
cién de la forma juridica, trdmites administrativos, ayudas y subven-
ciones.

g) Se han identificado las vias de asesoramiento y gestion admi-
nistrativa externos existentes a la hora de poner en marcha una PYME.

5. Realiza actividades de gestién administrativa y financiera basica
de una PYME, identificando las principales obligaciones contables y
fiscales y cumplimentando la documentacion.

—Criterios de evaluacion:

a) Se han analizado técnicas de registro de la informacion con-
table.

b) Se han definido las obligaciones fiscales de una empresa de
mecanizado.

c) Se han diferenciado los tipos de impuestos en el calendario
fiscal.
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d) Se ha cumplimentado la documentacién basica de caracter co-
mercial y contable (facturas, albaranes, notas de pedido, letras de
cambio, cheques y otros) para una PYME de mecanizado, y se han
descrito los circuitos que dicha documentacion recorre en la empresa.

Contenidos basicos.

—Iniciativa emprendedora:

* Innovacion y desarrollo econémico. Principales caracteristicas de
la innovacién en la actividad de mecanizado.

* La cultura emprendedora como necesidad social.

* Factores claves de los emprendedores: iniciativa, creatividad y
formacion.

* La actuacion de los emprendedores como empresarios y em-
pleados de una PYME de mecanizado.

* El riesgo en la actividad emprendedora.

* Concepto de empresario. Requisitos para el ejercicio de la acti-
vidad empresarial. Caracter emprendedor.

—La empresa y su entorno:

* Plan de empresa: la idea de negocio en el &mbito del mecanizado.

= Andlisis del entorno general y especifico de una PYME de meca-
nizado.

* Relaciones de una PYME de mecanizado con su entorno y con
el conjunto de la sociedad.

* La empresa en el &mbito internacional. El derecho de libre esta-
blecimiento en el seno de la Unién Europea.

* Andlisis DAFO: amenazas y oportunidades.

* Plan de Marketing.

—Plan de produccion, organizacion y recursos humanos para la
empresa y estudio de viabilidad econémica y financiera.

* La empresa como sistema. Funciones basicas de la empresa.

+ Descripcién técnica del proceso productivo o la prestacion del
servicio. Recursos humanos.

* Viabilidad econdmica y viabilidad financiera de una PYME de
mecanizado.

* Concepto de contabilidad y nociones bésicas.

* Andlisis de la informacién contable.

* Analisis DAFO: debilidades y fortalezas.

* Plan de empresa: plan de produccioén, estudio de viabilidad eco-
némica y financiera.

—Creacion y puesta en marcha de una empresa:

* Tipos de empresa. Formas juridicas. Franquicias.

* Eleccion de la forma juridica.

* La fiscalidad en las empresas: peculiaridades del sistema fiscal
de la Comunidad Foral de Navarra.

= Tramites administrativos para la constitucion de una empresa.

* Organismos e instituciones que asesoran en la constitucién de
una empresa.

* Plan de empresa: eleccion de la forma juridica, tramites adminis-
trativos y gestién de ayudas y subvenciones.

—Funcién administrativa:

* Operaciones contables: registro de la informacién econémica de
una empresa.

* Obligaciones fiscales de las empresas.

* Requisitos y plazos para la presentacion de documentos oficiales.

* Gestion administrativa de una empresa del sector del mecani-
zado.

Orientaciones didacticas.

Con este mddulo el alumnado adquiere las destrezas de base para
desarrollar la propia iniciativa en el &mbito empresarial, tanto hacia el
autoempleo como hacia la asuncién de responsabilidades y funciones
en el empleo por cuenta ajena.

La metodologia empleada deberia ser tedrico-practica, haciendo
especial hincapié en esta Ultima en todo el proceso ensefianza-apren-
dizaje a través de:

—Manejo de las fuentes de informacion sobre el sector del mecani-
zado.

—La realizacién de casos practicos y dinamicas de grupo que per-
mitan comprender y valorar las actitudes de los emprendedores y
ajustar la necesidad de los mismos al sector del mecanizado.

—Contacto con empresarios, representantes de organizaciones em-
presariales, sindicales y de las diferentes administraciones mediante
actividades complementarias (charlas, visitas etc.) que impulsen el es-
piritu emprendedor y el conocimiento del sector.

—La utilizacién de programas de gestion administrativa para PYMEs
del sector.

—La realizacién de un proyecto de plan de empresa relacionado con
el sector del mecanizado que incluya todas las facetas de puesta en
marcha de un negocio: viabilidad, organizacion de la produccion y los

recursos humanos, accién comercial, control administrativo y financiero,
asi como justificacién de su responsabilidad social.

El orden de contenidos que aparece en el desarrollo del médulo de
Empresa e iniciativa emprendedora responde a criterios I6gicos de se-
cuenciacion y podria distribuirse a lo largo de los tres trimestres de la
siguiente manera:

—Puesto que el alumnado desconoce la realidad del sector donde
ejercera su actividad profesional es necesario comenzar con unas acti-
vidades que permitan una aproximaciéon al mismo y a las cualidades
emprendedoras que se precisan en la actividad profesional.

—En el siguiente paso, el alumnado podria enfrentar el reto de definir
la idea de negocio, valorando las amenazas y oportunidades del en-
torno y planteando los objetivos de la empresa, asi como las estrategias
y acciones para conseguirlos.

—Definidos los objetivos y la manera de conseguirlos, el alumnado
podria elaborar un plan de empresa que le permita tomar la decisién
de seguir 0 no con el proceso de constitucion de la empresa.

—En caso de seguir adelante, el alumnado deberia realizar acti-
vidades relacionadas con la eleccién de la forma juridica mas adecuada
para la empresa, asi como conocer los principales aspectos relativos a
la gesti6on administrativa de la empresa.

Para la consecucion de los resultados de aprendizaje de este mé-
dulo se pueden seleccionar miltiples actividades, siendo algunas de
ellas las siguientes:

—Realizar diferentes tipos de test de autodiagnostico para valorar
el grado de madurez del proyecto en torno a la idea de negocio, capa-
cidades y habilidades generales de un emprendedor, asi como de su
conocimiento sobre el mercado en el que va a comercializar el produc-
to/servicio.

—Investigar sobre la aplicacién de buenas practicas, tanto internas
como su entorno social.

—Elaborar un plan de empresa a través de las siguientes ac-
tuaciones:

* Sefalar los objetivos del plan.

* Identificar las capacidades y cualificaciones del emprendedor en
relacion con el proyecto empresarial. En caso necesario planificar for-
macion.

 Describir las caracteristicas basicas del producto/servicio, nece-
sidades que cubre, caracteristicas diferenciales, mercado al que va di-
rigido, canales que se van a utilizar para llegar al publico objeto y otros
datos de interés.

* Realizar un analisis de mercado: analisis de la demanda a través
de preparacion de una encuesta y el estudio de los datos obtenidos.
Andlisis de la competencia en el entorno. Preparar un listado de las
empresas que comercializan el producto/servicio y realizar un estudio
comparativo.

* Elaborar un plan de marketing, sefialando los canales de distri-
bucion, politicas de precios y las estrategias de promocion.

+ Disefiar el proceso de produccion, realizando un estudio de la in-
fraestructura e instalaciones que se van a necesitar, disefio del proceso
de fabricacién/prestacion del servicio, prevision del aprovisionamiento
necesario y elaboracién de ejercicios con diferentes métodos de valo-
racion de existencias.

* Identificar los diferentes puestos de trabajo que necesitan en la
empresa, en funcién del proyecto elaborado, sefialando las funciones
de cada uno y representandolo graficamente a través de un orga-
nigrama.

* Dados los conceptos béasicos que pueden formar parte de la in-
version inicial y las posibles formas de financiarlos, proponer una pre-
vision de los mismos para cubrir las necesidades del proyecto de em-
presa propuesto.

* Desarrollar supuestos de compraventa en los que se apliquen los
documentos basicos en la actividad empresarial: pedido, albaran, fac-
tura, cheque, recibo y letra de cambio.

= Analizar balances de situacion con diferentes resultados.

* Realizar balances de situacién de diferentes grados de dificultad
y analizarlos con indicadores financieros.

* Analizar a través del sistema DAFO diferentes situaciones para
después aplicarlo al proyecto de empresa.

—ldentificar las ventajas e inconvenientes de las diferentes formas
juridicas para aplicar al proyecto de empresa elaborado.

—Enumerar los trdmites de constitucién y administrativos, de ca-
racter especifico y general que afecte al plan de empresa.

—ldentificar las obligaciones contables y fiscales obligatorias.

—Sefialar la existencia de diferencias entre la normativa del Estado
y la de la Comunidad Foral de Navarra en materia fiscal.

La utilizacién de medios audiovisuales y/o el uso de Internet para los
diferentes contenidos del médulo permitiran llevar a cabo un proceso
de ensefianza aprendizaje rapido y eficaz, donde el alumnado, de ma-
nera autébnoma, pueda resolver progresivamente las actuaciones y si-
tuaciones propuestas.
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Asi mismo, también resulta recomendable la utilizacion de la técnica
de agrupamiento del alumnado para la realizaciéon de las actividades
propuestas, y, en su caso, de las actividades de exposicion. Dicha téc-
nica permitiria la aplicacion de estrategias de trabajo en equipo, lo que
sera objeto de estudio en el médulo de Formacion y orientacion laboral.

Por otro lado, los médulos de Formacion y orientacion laboral y
Empresa e iniciativa emprendedora guardan estrecha relacion entre si
respecto de los contenidos relativos a descripcion de puestos de tra-
bajo, contratos, convenios colectivos, néminas, gastos sociales, entre
otros, con lo que, a fin de evitar duplicidades, deberia producirse una
coordinacion entre el profesorado que imparta ambos médulos profe-
sionales.

Finalmente, seria conveniente que se produjera esa coordinacién
entre el profesorado de Empresa e iniciativa emprendedora y el profe-
sorado técnico en algunos aspectos tales como:

—Establecimiento de contactos con empresarios que permitan al
alumnado conocer de cerca la realidad del sector hacia el que ha en-
caminado su formacién y en el que previsiblemente se producira su in-
corporacion laboral.

—Aportacion de diferentes datos que el alumnado requiera para la
confeccion del plan de empresa: proceso de produccion, instalacion,
listados de empresas proveedoras, precios de materiales y otros.

Médulo Profesional: Mecanizado por control numérico |

Cédigo: 0002a.
Duracién: 130 horas.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1. Elabora programas de control numérico de simulacién, defi-
niendo sus trayectorias.

—Criterios de evaluacion:

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

b) Se han descrito las etapas en la elaboraciéon de programas.

c) Se han analizado las instrucciones generadas con las equi-
valentes en otros lenguajes de programacion.

d) Se ha realizado el programa de acuerdo con las especifi-
caciones del manual de programacion del control numérico computeri-
zado (CNC) empleado.

e) Se han identificado las etapas en la elaboracién de programas
de CAD.

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

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

h) Se ha guardado el programa en la estructura de archivos ge-
nerada.

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

2. Organiza su trabajo para la definicion de trayectorias en el me-
canizado de maquina, siguiendo la secuencia de operaciones.

—Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la secuencia de operaciones de preparacion
de las maquinas en funcion de las caracteristicas del proceso a simular.

b) Se ha identificado el panel de mandos de la maquina de CNC.

c) Se ha introducido el programa en maquina segun el proceso a
realizar.

d) Se han introducido los parametros necesarios para la visuali-
zacion de la simulacion.

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

f) Se han cumplido los parametros de calidad a tener en cuenta
en cada operacion.

3. Ejecuta la definicion de trayectorias en maquina de CNC, apli-
cando los criterios de programacion.

—Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado las maquinas en la definicion de trayecto-
rias.

b) Se han identificado las herramientas, Utiles y soportes de fi-
jacién de piezas.

c) Se han tomado los ceros de la pieza preparando el instrumental
adecuado.

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

e) Se han detectado las desviaciones de las piezas mecanizadas.

f) Se han cumplido los pardmetros de calidad a tener en cuenta
en cada operacion.

Contenidos basicos.

—Elaboracion de programas béasicos de CNC:
Lenguajes de programacion de control numérico.
Técnicas de programacion.
Definicion de trayectorias.
Simulacién de programas.
Identificacion y resolucion de problemas.
Planificacion de la actividad.
Autoevaluacion de resultados.
—Organizacion del trabajo de simulacién en las diferentes maquinas
de CNC:
* Interpretacion del proceso.
* Panel de mandos de las maquinas.
* Definicién de los parametros en pieza.
+ Calidad, normativas y catalogos.
* Planificacion de las tareas.
* Reconocimiento y valoracion de las técnicas de organizacion.
—Ejecucion de trayectorias en maquina:
* Preparacién de las maquinas para la ejecucion de la simulacion.
* Identificacién de instrumentos para la toma de cero pieza.
* Reconocimiento y uso de los diferentes ejes de las maquinas.
* |dentificacion y resolucion de problemas.
* Correccion de las desviaciones.
* Autoevaluacion de resultados.

Orientaciones didacticas.

El objetivo de este médulo es que el alumnado adquiera las des-
trezas béasicas que le permiten simular trayectorias con maquinas au-
tomatizadas de control numérico y para el andlisis de procesos de me-
canizado. Asi mismo, le capacita para programar trayectorias y simular
programas de piezas mecanizadas en maqguinas de control numérico
utilizadas en los diferentes sectores productivos en los que desempefia
su actividad. A su vez, este modulo resulta imprescindible para adquirir
las competencias profesionales, personales y sociales establecidas en
el titulo:

—Preparar maquinas y sistemas, de acuerdo con las caracteristicas
del producto y aplicando los procedimientos establecidos.

—Programar maquinas herramientas de control numérico (CNC), ro-
bots y manipuladores siguiendo las fases del proceso de mecanizado
establecido.

—Aplicar procedimientos de calidad, prevencion de riesgos laborales
y medioambientales, de acuerdo con lo establecido en los procesos de
mecanizado.

La secuenciacion de contenidos que se propone como mas ade-
cuada se corresponde con el orden de presentacién expuesto en el
apartado de contenidos basicos, organizados en tres bloques: CNC de
fresadora a nivel basico |, CNC torno y ejecucion de trayectoria en
maquina Estos bloques de contenidos se deberan desarrollar en modo
simulacién y abordando los siguientes apartados:

—Elaboracién de programas.

—Organizacion del trabajo de simulacion.

—Ejecucién de trayectorias.

Se sugiere comenzar la imparticiéon de contenidos con programacion
de fresadora de CNC, ya que el lenguaje de programacion y la simu-
lacion de dichos programas resultan mas sencillos y facilitan el proceso
posterior del aprendizaje de la programacion del torno de CNC. Se
considera conveniente abordar unos conocimientos béasicos de CAD
para que el alumnado pueda identificar puntos de interseccion com-
plejos.

Se quiere destacar la importancia de la unidad formativa de pre-
vencion de riesgos laborables y proteccién ambiental, ya que se estan
manejando maquinas-herramientas, lubricantes, refrigerantes etc. Apli-
cando de forma préactica la prevencion de riesgos laborales, el alum-
nado asume como propios los valores de la seguridad e higiene en el
trabajo y adquiere habitos seguros para si mismo y para el resto de
compafieros.

Los contenidos se pueden organizar en unidades formativas enten-
didas como grandes bloques de contenidos que habra que dividir en
unidades de trabajo, cada una de las cuales tendra sentido como en-
tidad propia y permite la definicién de objetivos, contenidos, actividades
de ensefianza-aprendizaje y de evaluacion. El conjunto de ellas permi-
tird la consecucién de todos los resultados de aprendizaje del médulo.

Las actividades de ensefianza-aprendizaje y evaluacién tendran
lugar en el aula técnica de CNC y en el taller, estando encaminadas a
la elaboracion de procesos de mecanizado, programacion y simulacion
de programas de control numérico en el ordenador y la realizacién de
los programas en vacio a pie de maquina.

Los contenidos del médulo de Mecanizado por control numérico |
son bésicos y constituyen el soporte para la segunda parte del mismo
maédulo que se impartira en segundo curso.
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A su vez, esta relacionado con los mdédulos de Fabricacién por
arranque de viruta, Fabricacion por abrasion, electroerosion, corte y
conformado, y por procesos especiales, los cuales dan la base para la
programacion de piezas en CNC.

Igualmente, en la elaboracion de programas que se desarrollan en
este modulo, son necesarios los contenidos abordados en los médulos
de Proceso de mecanizado e Interpretacion gréafica.

Médulo Profesional: Mecanizado por control numérico Il

Cadigo: 0002b.

Duracion: 200 horas.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1. Elabora programas de control numérico para la ejecuciéon de
piezas reales, en los distintos lenguajes de programacion.

—Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los lenguajes de programacion de control
numeérico para la ejecucion de piezas.

b) Se han descrito los parametros y las etapas en la elaboracién
de programas de CNC.

c) Se han analizado las instrucciones generadas con las equi-
valentes en otros lenguajes de programacion.

d) Se ha realizado el programa de acuerdo con las especifi-
caciones del manual de programacién del control numérico computeri-
zado (CNC) empleado.

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

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

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

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

i) Se ha guardado el programa en la estructura de archivos gene-
rada.

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

2. Organiza su trabajo en la ejecucion en maquina del mecanizado
analizando la hoja de procesos y elaborado la documentaciéon nece-
saria.

—Criterios de evaluacion:

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

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

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

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

e) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

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

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

3. Prepara maquinas de control numérico (CNC), seleccionando
los utiles y aplicando las técnicas o procedimientos requeridos.

—Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado y montado las herramientas, Utiles y so-
portes de fijacién de piezas.

b) Se ha cargado el programa de control numérico.

c) Se han ajustado los parametros de la maquina.

d) Se han introducido los valores en las tablas de herramientas.

e) Se ha realizado la puesta en marcha y tomado la referencia de
los ejes de la maquina.

f) Se han seleccionado los instrumentos de medicion o verificacion
en funcién de la operacién a realizar.

g) Se han aplicado las normas de seguridad requeridas.

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

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

4. Controla el proceso de mecanizado, relacionando el funcio-
namiento del programa de control numérico con las caracteristicas del
producto final.

—Criterios de evaluacion:

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

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

c) Se ha comprobado que las trayectorias de las herramientas no
generan colisiones con la pieza o con los érganos de la maquina en la
simulacién en vacio.

d) Se ha ajustado el programa de control numérico a pié de ma-
quina para eliminar los errores.

e) Se ha ejecutado el programa de control numérico.

f) Se ha verificado la pieza obtenida y comprobado sus carac-
teristicas.

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

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

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

Contenidos basicos.

—Programacién de control numérico:

* Lenguajes de programacion de control numérico avanzado. Sub-
rutinas. Ciclos fijos. Mecanizados mliltiples. Cajeras con islas.

* Técnicas de programacion.

* Técnicas de aplicacion CAM.

* |dentificacion y resolucion de problemas.

* Planificacién de la actividad.

* Autoevaluacion de resultados.

—Organizacion del trabajo en ejecucién en maquina:
Interpretacion del proceso.
Relacién del proceso con los medios y maquinas.
Herramientas y medios de sujecion de piezas.
Identificacion de elementos para la toma del cero pieza.
Distribucion de cargas de trabajo.
Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos.
Calidad, normativas y catalogos.
Planificacion de las tareas.
Reconocimiento y valoracion de las técnicas de organizacion.
—Preparacion de maquinas de control numérico:
Manejo y uso de diversas maquinas de control numérico.
Amarre de piezas y herramientas.
Montaje de piezas y herramientas.
Reglaje de herramientas.
Utilizacion de manuales de la méaquina.
Aplicacion de la normativa de prevencion de riesgos laborales.
Aplicacion de la normativa de proteccion ambiental.
—Control de procesos de mecanizado:

* Ejecucién de operaciones de mecanizados en maquinas herra-
mientas de control numérico.

* Empleo de Utiles de verificacion y control.
* Correccion de las desviaciones de las piezas mecanizadas.
* Identificacién y resolucion de problemas.

Orientaciones didacticas.

El objetivo de este modulo es que el alumnado adquiera las des-
trezas bésicas para el andlisis de procesos de mecanizado y realizar
programas de CNC, partiendo de las habilidades adquiridas en CNC I.
Asi mismo, le capacita para preparar maquinas y mecanizar piezas con
maquinas automatizadas de Control Numérico similares a las utilizadas
en los diferentes sectores productivos en los que desempefia su acti-
vidad. Este modulo, a su vez, resulta imprescindible para adquirir las
competencias profesionales, personales y sociales establecidas en el
titulo:

—Preparar maquinas y sistemas, de acuerdo con las caracteristicas
del producto y aplicando los procedimientos establecidos.

—Programar maquinas herramientas de control numérico (CNC), ro-
bots y manipuladores siguiendo las fases del proceso de mecanizado
establecido.

—Aplicar procedimientos de calidad, prevencion de riesgos laborales
y medioambientales, de acuerdo con lo establecido en los procesos de
mecanizado.

La secuenciaciéon de contenidos que se propone como mas ade-
cuada se corresponde con el orden de presentacion expuesto en el
apartado de contenidos basicos, organizados en cuatro bloques:

—Programacion en fresadora de CNC nivel avanzado Il.

—Ejecucion de piezas en fresadora de CNC.

—Ejecucién de piezas en torno de CNC.

—Introduccién a la programacion en CAM.

Estos blogues de contenidos abordaran aspectos como progra-
macion de control numérico, organizacion del trabajo, preparacion de
maquinas y, principalmente, la ejecucién de piezas en maquina. Es
decir, el alumnado al finalizar este mddulo debe ser capaz de pro-
gramar, organizar, preparar y ejecutar piezas en diferentes maquinas
automatizadas de control numérico, controlando el proceso.
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La prevenciéon de riesgos laborables y proteccion ambiental son
contenidos a los que se sugiere dar especial importancia, ya que se
estan manejando maquinas-herramientas, lubricantes, refrigerantes etc.
Aplicando de forma préactica la prevencion de riesgos laborales, el
alumnado asume como propios los valores de la seguridad e higiene
en el trabajo y adquiere habitos seguros para si mismo y para el resto
de comparieros.

Los contenidos se pueden organizar en bloques que se dividiran en
unidades de trabajo, cada una de las cuales tendra sentido como en-
tidad propia que permita la definicion de objetivos, contenidos, acti-
vidades de ensefianza-aprendizaje y evaluacion. El conjunto de ellas
permitira la consecucién de todos los resultados de aprendizaje del
maodulo.

Las actividades de ensefianza-aprendizaje y evaluacion en este
maédulo se desarrollaran en el aula técnica con sus correspondientes
programas CAD-CAM y en el taller de mecanizado de control numérico.
Con el fin de que el alumnado adquiera las destrezas exigidas en el
mundo laboral, las actividades que se aborden en el médulo tendran
un enfoque acorde a las necesidades de las empresas de nuestro en-
torno.

Este mddulo esta relacionado con el médulo de Procesos de me-
canizado e Interpretacion gréafica, ya que en la elaboraciéon de pro-
gramas, se necesita de los contenidos abordados en dichos médulos.

Especial importancia tiene su relacién con los médulos de Fabri-
cacion por arranque de viruta y fabricaciéon por abrasion, electroerosion,
corte y conformado, y por procesos especiales, ya que para la progra-
macién y manejo de las maquinas de control numérico es basico el
aprendizaje y manejo de las maquinas-herramientas convencionales.

Médulo Profesional: Fabricacion por abrasion, electroerosion,
corte y conformado, y por procesos especiales

Cadigo: 0003.
Duracién: 220 horas.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

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

—Criterios de evaluacion:

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

b) Se han identificado las herramientas, Utiles y soportes de fi-
jacion de piezas.

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

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

e) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

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

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

2. Prepara maquinas de abrasion, electroerosion y especiales, asi
como de corte y conformado de chapa, equipos, utillajes y herra-
mientas, seleccionando los utiles y aplicando las técnicas o proce-
dimientos requeridas.

—Criterios de evaluacion:

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

b) Se han descrito las funciones de maquinas y sistemas de fa-
bricacién, asi como los Utiles y accesorios.

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

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

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

f) Se ha montado la pieza sobre el utillaje, centrandola y ali-
neandola con la precisién exigida y aplicando la normativa de segu-
ridad.

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

h) Se ha actuado con rapidez en situaciones probleméticas.

3. Repara utiles de corte y conformado de chapa, relacionando
sus acabados con las caracteristicas del producto que se desea ob-
tener.

—Criterios de evaluacion:

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

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

c) Se han ajustado los utiles de corte en funcién de los defectos
del producto.

d) Se han identificado las operaciones de acabado requeridas
para corregir los defectos dimensionales, o de forma, del util de corte
o conformado.

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

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

g) Se han comprobado las caracteristicas de las piezas mecani-
zadas.

h) Se ha demostrado autonomia en la resolucion de pequefias
contingencias.

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

—Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito los modos caracteristicos de obtener formas
por procesos de abrasion, electroerosion, corte/conformado y espe-
ciales y sus distintos niveles de integracion de maquinas-herramientas.

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

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

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

e) Se han comprobado las caracteristicas de las piezas mecani-
zadas.

f) Se han analizado las diferencias entre el proceso definido y el
realizado.

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

h) Se han discriminado si las deficiencias son debidas a las he-
rramientas, condiciones y parametros de corte, maquinas o al material.

i) Se han corregido las desviaciones del proceso actuando sobre
la maquina o herramienta.

i) Se ha mantenido una actitud ordenada y metédica.

5. Realiza el mantenimiento de primer nivel de las méaquinas he-
rramientas y su utillaje relacionandolo con su funcionalidad.

—Criterios de evaluacion:

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

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

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

d) Se han verificado y mantenido los niveles de los lubricantes.

e) Se han recogido residuos de acuerdo con las normas de pro-
teccién ambiental.

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

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

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

—Criterios de evaluacion:

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

b) Se han operado las maquinas respetando las normas de segu-
ridad.

c) Se han identificado las causas mas frecuentes de accidentes
en la manipulaciéon de materiales, herramientas, maquinas de abrasion,
electroerosion, corte y conformado.

d) Se han descrito los elementos de seguridad (protecciones,
alarmas, pasos de emergencia, ...) de las maquinas y los equipos de
proteccion individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria, ...) que
se deben emplear en las distintas operaciones de mecanizado.

e) Se ha relacionado la manipulacién de materiales, herramientas
y maquinas con las medidas de seguridad y proteccion personal re-
queridos.

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

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

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

—Organizacion del trabajo:

* Interpretacion del proceso.

* Relacion del proceso con los medios y maquinas.

* Distribucion de cargas de trabajo.

* Medidas de prevencién y de tratamientos de residuos.

* Calidad, normativas y catalogos.

* Planificacién de las tareas.

—Preparacion de maquinas de mecanizado por abrasién, electroe-
rosion, corte y conformado de chapa:

* Elementos y mandos de las maquinas.

* Preparacion de méaquinas.

* Montaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios de meca-
nizado.

* Montaje y reglaje de utillajes.

* Regulacién de parametros del proceso.

* Elaboracion de plantillas.

* Trazado y marcado de piezas.

* El valor de un trabajo responsable.

* Orden y método en la realizacion de las tareas.

—Reparacion de Utiles de corte y conformado:

* Operaciones de acabado.

* Maquinas y herramientas para el ajuste de Utiles de corte y con-
formado.

* Defectos en el procesado de chapas y perfiles y modos de co-
rregirlos.

* Ajuste de utiles de procesado de chapa.

* Orden y método en la realizacion de las tareas.

—Rectificado, electroerosién, corte y conformado de productos me-
Canicos:
Operaciones de corte y conformado.
Corte y conformado.
Mecanizado con abrasivos.
Muelas abrasivas.
Operaciones de rectificado.
Mecanizado por electroerosion: por penetracion y corte.
Mecanizados especiales.

—Mantenimiento de maquinas de abrasion, electroerosién, corte y
procedimientos especiales:

= Engrases, niveles de liquido y liberacién de residuos.

= Técnicas y procedimientos para la sustituciéon de elementos sim-
ples.

* Plan de mantenimiento y documentos de registro.

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

* Planificacién de la actividad.

—Prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental:

* Identificacion de riesgos.

* Determinaciéon de las medidas de prevenciéon de riesgos labo-
rales.

* Prevencion de riesgos laborales en las operaciones de mecani-
zado por abrasion, electroerosion, y corte y conformado.

+ Sistemas de seguridad aplicados a las maquinas de corte y con-
formado.

* Equipos de proteccion individual.
* Cumplimiento de la normativa de prevencion de riesgos laborales.
* Cumplimiento de la normativa de protecciéon ambiental.

Orientaciones didacticas.

El objetivo de este médulo es que el alumnado adquiera las des-
trezas bésicas para la realizacion de mecanizados en maquinas de
abrasion, electroerosion, especiales, corte y conformado, asi como en
la realizacién de tareas de mantenimiento de primer nivel en los dife-
rentes sectores productivos en los cuales desempefie su actividad.
Todo ello resulta imprescindible para adquirir las siguientes competen-
cias profesionales, personales y sociales del titulo:

—Preparar maquinas y sistemas, de acuerdo con las caracteristicas
del producto y aplicando los procedimientos establecidos.

—Operar maquinas herramientas de arranque de viruta, de confor-
mado y especiales, para obtener elementos mecénicos, de acuerdo con
las especificaciones definidas en planos de fabricacion.

—Realizar el mantenimiento de primer nivel en maquinas y equipos
de mecanizado, de acuerdo con la ficha de mantenimiento.

—Resolver las incidencias relativas a su actividad, identificando las
causas que las provocan y tomando decisiones de forma responsable.

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

La secuenciacion de contenidos que se propone como mas ade-
cuada se corresponde con el orden de presentacion expuesto en el
apartado de contenidos basicos, los cuales pueden organizarse en
cuatro bloques:

—Operaciones con maquinas de abrasion.

—Operaciones con maquinas de electroerosion.

—Corte y conformado en mecanizado.

—Mantenimiento de maquinas de mecanizado.

—Riesgos laborales y proteccién ambiental.

En estos cuatro bloques de contenidos se sugiere abordar de forma
transversal la organizaciéon del trabajo, la preparacién de maquinas y
el mantenimiento basico de las mismas, asi como la prevencién de
riesgos laborales y proteccion ambiental.

Asi mismo, con propositos didacticos, los contenidos se organizaran
en unidades de trabajo, cada una de las cuales tendra sentido como
entidad propia que permita la definicion de objetivos, contenidos, acti-
vidades de ensefianza-aprendizaje y evaluacion. El conjunto de ellas
permitira la consecucién de todos los resultados de aprendizaje del
médulo y versaran sobre:

—La identificacion de las fases previas a la ejecucion del mecani-
zado, analizando los sistemas de sujecién en funcion del tipo de piezas
y mecanizado, asi como analizando y aplicando las técnicas involu-
cradas en su montaje.

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

—La ejecuciéon de operaciones de mecanizados de productos me-
canicos, analizando el proceso que se quiere realizar y la calidad del
producto que se desea obtener.

Asi mismo, la prevencion de riesgos laborables y proteccion am-
biental son contenidos a los que se sugiere prestar especial atencion,
ya que se estdn manejando maquinas-herramientas, lubricantes, refri-
gerantes etc. Aplicando de forma practica la prevencion de riesgos la-
borales, el alumnado asume como propios los valores de la seguridad
e higiene en el trabajo y adquiere habitos seguros para si mismo y para
el resto de compafieros.

El médulo es de caracter tedrico practico y, como tal, la mayor parte
se desarrollara en el taller de mecanizados especiales. Asi mismo, se
utilizard un aula para la explicacion de conceptos, procedimientos, etc.

Las actividades de formacion y evaluacién de este médulo que se
realicen en los talleres estaran enfocadas a la practica habitual de las
empresas del entorno, para que el alumnado adquiera las destrezas
gue le van a exigir en el mundo laboral.

Los contenidos del médulo de Fabricacion por abrasion, electroero-
sion, corte y conformado, y por procesos especiales son necesarios y
constituyen el complemento para el resto de los médulos de Mecani-
zado por control numérico y Fabricacion por arranque de viruta.

Dado que para la realizacion de las diferentes piezas es necesario
un conocimiento sobre la secuencia de operaciones, tiempos de me-
canizado, interpretacién de planos, conocimiento de materiales, etc. se
sugiere una coordinacion con los modulos de Interpretacion grafica y
Procesos de mecanizado.

Médulo Profesional: Metrologia y ensayos

Caodigo: 0006.
Duracién: 150 horas.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Prepara instrumentos, equipos de verificacion y de ensayos
destructivos y no destructivos, seleccionando los Utiles y aplicando las
técnicas o procedimientos requeridos.

—Criterios de evaluacion:

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

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

c) Se ha comprobado que el instrumento de medida esta cali-
brado.

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

e) Se havalorado la necesidad de un trabajo ordenado y metédico
en la preparacién de los equipos.

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

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

—Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los instrumentos de medida, indicando la
magnitud que controlan, su campo de aplicacion y precision.
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b) Se ha seleccionado el instrumento de mediciéon o verificacion
en funcion de la comprobacion que se quiere realizar.

c) Se han descrito las técnicas de medicion utilizadas en me-
diciones dimensionales, geométricas y superficiales.

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

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

f) Se han montado las piezas a verificar segun procedimiento es-
tablecido.

g) Se han aplicado técnicas y procedimientos de medicion de pa-
rametros dimensionales geométricos y superficiales.

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

i) Se han identificado los valores de referencia y sus tolerancias.

3. Detecta desviaciones en procesos automaticos, analizando e
interpretando los graficos de control de procesos.

—Criterios de evaluacion:

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

b) Se han realizado gréaficos o histogramas representativos de las
variaciones dimensionales de cotas criticas verificadas.

c) Se han interpretado las alarmas o criterios de valoracién de los
graficos de control empleados.

d) Se han calculado, segin procedimiento establecido, distintos
indices de capacidad de proceso de una serie de muestras medidas,
cuyos valores y especificaciones técnicas se conocen.

e) Se han diferenciado los distintos tipos de graficos en funcién
de su aplicacion.

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

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

—Criterios de evaluacion:

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

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

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

d) Se han preparado y acondicionado las materias o probetas ne-
cesarias para la ejecucion de los ensayos.

e) Se han ejecutado los ensayos, obteniendo los resultados con
la precision requerida.

f) Se han interpretado los resultados obtenidos, registrandolos en
los documentos de calidad.

g) Se han aplicado las normas de prevencién de riesgos laborales
y proteccion ambiental.

5. Actla de acuerdo con procedimientos y normas de calidad
asociadas a las competencias del perfil profesional, relacionandolas con
los sistemas y modelos de calidad.

—Criterios de evaluacion:

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

b) Se han identificado las normas y procedimientos afines al pro-
ceso de fabricacién o control.

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

d) Se ha cumplimentado los documentos asociados al proceso.

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

Contenidos basicos.

—Preparacion de piezas y medios para la verificacion:
* Preparacion de piezas para su medicién, verificacién o ensayo.
* Condiciones para realizar las mediciones y ensayos.
* Calibracion.

* Rigor en la preparacion.

—Verificacién dimensional:

Medicion dimensional, geométrica y superficial.
Metrologia.

Instrumentacion metrolégica.

Errores tipicos en la medicion.

Registro de medidas.

Fichas de toma de datos.

Rigor en la obtenciéon de valores.

Medicién trigonométrica.

Medicion de piezas de fabricacion mecanica.

* Ajustes y tolerancias.

* Medicion geométrica.

* Medicién de calidad superficial.

—Control de procesos automaticos:

* Interpretacion de gréaficos de control de proceso.

+ Gréficos estadisticos de control de variables y atributos.

* Concepto de capacidad del proceso e indices que lo valoran.

* Criterios de interpretacion de gréaficos de control.

* Interés por dar soluciones técnicas ante la apariciéon de pro-
blemas.

—Control de caracteristicas del producto:

* Realizacion de ensayos.

* Ensayos no destructivos (END).

* Ensayos destructivos (ED).

* Equipos utilizados en los ensayos.

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

—Intervencién en los sistemas y modelos de gestion de la calidad:

* Cumplimentacién de los registros de calidad.

* Conceptos fundamentales de los sistemas de calidad.

* Normas aplicables al proceso inherente a esta figura profesional.

* Iniciativa personal para aportar ideas y acordar procedimientos.

Orientaciones didacticas.

El objetivo de este modulo es que el alumnado adquiera las des-
trezas bésicas para la seleccion de instrumentos y equipos de medida,
medir pardmetros de productos mecanicos, analizar y describir los pro-
cedimientos de calidad demandado en los sectores productivos en los
cuales desempefie su actividad. Asi mismo, resulta imprescindible para
adquirir la competencia profesional establecida en el titulo:

—Verificar productos mecanizados, operando los instrumentos de
medida y utilizando procedimientos definidos.

Este es un médulo de caracter tedrico-practico por lo que se sugiere
que el tiempo lectivo se desarrolle en el laboratorio de ensayos, prefe-
rentemente con acceso a Internet y proyector. Se potenciara el uso de
Internet para la busqueda de informacién requerida en la consecucién
de las actividades del moédulo.

La secuenciacion de contenidos que se propone como mas ade-
cuada se corresponde con el orden de presentacién expuesto en el
apartado de contenidos basicos que esta organizado en cuatro bloques:
Instrumentos de medicion, Técnicas de mediciébn geométrica, Ensayos
y Gestion de calidad, que se dividiran en unidades de trabajo, A su vez,
cada una de ellas tendra sentido como entidad propia lo que permitira
la definicion de objetivos, contenidos, actividades de ensefianza-a-
prendizaje y evaluacion. El conjunto de ellas permitird la consecucién
de todos los resultados de aprendizaje del médulo.

Las actividades de ensefianza-aprendizaje y evaluacion tendran
lugar en el aula de metrologia y ensayos y estardn encaminadas al
conocimiento de instrumentos de medicion y mediciones trigonomé-
tricas, realizacién practica de ensayos destructivos y no destructivos y
nociones de gestion de la calidad, todas ellas acordes con las tareas a
desempefiar por los profesionales a los que hace referencia el titulo y
la realidad de las empresas del entorno.

Se sugiere que los ensayos se realicen de manera que cada alumno
o alumna debiera mecanizar previamente las probetas de ensayos en
el taller, lo cual resulta muy motivador ya que pueden medir cotas di-
mensionales, concentricidad, rugosidad, etc. De este modo, se podrian
estudiar y analizar los mdltiples factores que influyen en el mecanizado
y poner solucion a las anomalias percibidas.

Finalmente se sugiere realizar alguna actividad de caracter inte-
grador en la que sea necesario aplicar los conocimientos adquiridos en
el modulo. Estas actividades deberian abordar los siguientes aspectos:

—Realizar ensayos de traccién y dureza para averiguar caracteris-
ticas del material.

—Medir una cota dimensional y construir un grafico de control.

—Medir concentricidad.

—Medir rugosidad.

—Realizar un informe final anotando las conclusiones a las que se
ha llegado.

A su vez, seria conveniente la realizacion de un informe al finalizar
la actividad y, por lo tanto, seria interesante el manejo de programas
de tratamiento de textos, hoja de calculo, de dibujo y disefio de piezas
a nivel elemental.

Los contenidos del modulo de Metrologia y ensayos son basicos y
estan relacionados con los mdédulos préacticos de: Fabricacion por
arranque de viruta, Mecanizado por control numérico, Fabricaciéon por
abrasion, electroerosion, corte y conformado, y por procesos espe-
ciales.

Muchos de los contenidos del médulo ya habran sido tratados de
forma transversal en otros mddulos. Por lo tanto, seria aconsejable una
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coordinacion previa a su imparticion para establecer qué nivel de pro-
fundidad se tiene previsto alcanzar en los diferentes médulos. EI mé-
dulo va a permitir agrupar todos esos conocimientos y darles un ca-
racter mas sistematico y globalizador.

Médulo Profesional: Formacion y orientacion laboral

Cadigo: 0008.
Duracién: 90 horas.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Selecciona oportunidades de empleo, identificando las dife-
rentes posibilidades de insercion y las alternativas de aprendizaje a lo
largo de la vida.

—Criterios de evaluacion:

a) Se ha realizado la valoracion de la personalidad, aspiraciones,
actitudes, y formacién propia para la toma de decisiones.

b) Se han identificado los principales yacimientos de empleo y de
insercion laboral en el ambito local, regional, nacional y europeo para
el Técnico en Mecanizado.

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

d) Se han identificado los itinerarios formativos-profesionales re-
lacionados con el perfil profesional del Técnico en Mecanizado.

e) Se ha valorado la importancia de la formacién permanente
como factor clave para la empleabilidad y la adaptacion a las exigencias
del proceso productivo.

f) Se han determinado las técnicas utilizadas en el proceso de
basqueda de empleo.

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

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

—Criterios de evaluacion:

a) Se han valorado las ventajas del trabajo en equipo en si-
tuaciones de trabajo relacionadas con el perfil del Técnico en Mecani-
zado.

b) Se han identificado los equipos de trabajo que pueden consti-
tuirse en una situacioén real de trabajo.

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

d) Se han valorado las habilidades sociales requeridas en el sector
profesional para mejorar el funcionamiento del equipo de trabajo.

e) Se ha identificado la documentacion utilizada en los equipos de
trabajo: convocatorias, actas y presentaciones.

f) Se ha valorado positivamente la necesaria existencia de diver-
sidad de roles y opiniones asumidos por los miembros de un equipo.

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

h) Se han identificado los tipos de conflictos y sus fuentes, asi
como los procedimientos para su resolucion.

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

—Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los conceptos mas importantes del derecho
del trabajo.

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

c) Se han determinado los derechos y obligaciones derivados de
la relacion laboral.

d) Se han clasificado las principales modalidades de contratacion,
identificando las medidas de fomento de la contratacion para determi-
nados colectivos.

e) Se han valorado las medidas establecidas por la legislacion vi-
gente para la conciliacién de la vida laboral y familiar.

f) Se ha analizado el recibo de salarios, identificando los princi-
pales elementos que lo integran, incluidas las bases de cotizacion del
trabajador y las cuotas correspondientes al trabajador y al empresario.

g) Se han identificado las causas y efectos de la modificacion,
suspension y extincion de la relacion laboral.

h) Se han analizado las diferentes medidas de conflicto colectivo
y los procedimientos de solucién de conflictos.

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

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

4. Determina la accion protectora del sistema de la Seguridad
Social ante las distintas contingencias cubiertas, identificando las dis-
tintas clases de prestaciones.

—Criterios de evaluacion:

a) Se ha valorado el papel de la Seguridad Social como pilar
esencial para la mejora de la calidad de vida de los ciudadanos.

b) Se han identificado los regimenes existentes en el sistema de
la Seguridad Social.

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

d) Se han identificado las obligaciones de empresario y trabajador
dentro del sistema de Seguridad Social.

e) Se ha identificado la existencia de diferencias en materia de
Seguridad Social en los principales paises de nuestro entorno.

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

g) Se han determinado las posibles situaciones legales de des-
empleo en diferentes supuestos practicos.

h) Se ha realizado el calculo de la duraciéon y cuantia de pres-
taciones por desempleo de nivel contributivo basico y no contributivo
acorde a las caracteristicas del alumnado.

5. lIdentifica el marco normativo basico en materia de prevencion
de riesgos laborales, valorando la importancia de la cultura preventiva
en todos los &mbitos y actividades de la empresa.

—Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la normativa béasica existente en prevencion
de riesgos laborales.

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

c) Se han relacionado las condiciones laborales con la salud del
trabajador.

d) Se han clasificado los posibles factores de riesgo existentes
mas comunes.

e) Se han clasificado y descrito los tipos de dafios profesionales,
(accidentes de trabajo y enfermedades profesionales) derivados de los
diferentes factores de riesgo.

6. Identifica los agentes implicados en la gestion de la prevencién
de riesgos laborales en la empresa, atendiendo a los criterios estable-
cidos en la normativa sobre prevencion de riesgos laborales.

—Criterios de evaluacion:

a) Se han clasificado las distintas formas de gestién de la pre-
vencion en la empresa, en funcion de los distintos criterios establecidos
en la normativa sobre prevencion de riesgos laborales.

b) Se han identificado las responsabilidades de todos los agentes
implicados en la misma.

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

d) Se han identificado los organismos publicos relacionados con
la prevencion de riesgos laborales.

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

—Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los factores de riesgo en la actividad del
sector del mecanizado y los dafios derivados de los mismos.

b) Se han clasificado las situaciones de riesgo mas habituales en
los entornos de trabajo del Técnico en Mecanizado.

c) Se ha determinado la evaluaciéon de riesgos en la empresa,
identificandolos, valorandolos, proponiendo medidas preventivas y rea-
lizando el seguimiento y control de la eficacia de las mismas.

d) Se han determinado las condiciones de trabajo con significacion
para la prevencion en los entornos de trabajo relacionados con el perfil
profesional del Técnico en Mecanizado.

8. Participa en la elaboracion de un plan de prevencion de riesgos
en una pequefia empresa, partiendo del andlisis de las situaciones de
riesgo en el entorno laboral y aplicando las medidas de prevencién.

—Criterios de evaluacion:

a) Se ha definido el contenido del plan de prevenciéon en un centro
de trabajo relacionado con el sector profesional del Técnico en Meca-
nizado.

b) Se ha valorado la importancia de la existencia de un plan pre-
ventivo en la empresa, que incluya la secuenciacién de actuaciones a
realizar en caso de emergencia.

c) Se ha proyectado un plan de emergencia y evacuacién en una
pequefa y mediana empresa.

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

e) Se ha analizado el significado y alcance de los distintos tipos
de sefializacion de seguridad.
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f) Se han analizado los protocolos de actuacion en caso de
emergencia.

g) Se han identificado las técnicas de clasificacion de heridos en
caso de emergencia donde existan victimas de diversa gravedad.

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

i) Se han determinado los requisitos y condiciones para la vigi-
lancia de la salud del trabajador y su importancia como medida de
prevencion.

Contenidos basicos.

—Busqueda activa de empleo:

* Andlisis de los intereses, aptitudes y motivaciones personales
para la carrera profesional.

* El proceso de toma de decisiones.

* Definicion y analisis del sector profesional del Técnico en Meca-
nizado, dentro del ambito territorial de su influencia, asi como a nivel
nacional.

* Proceso de busqueda de empleo en pequefias, medianas y
grandes empresas del sector dentro del ambito territorial de su in-
fluencia, asi como en el ambito nacional y de la Unién Europea. Red
Eures.

* Oportunidades de aprendizaje y empleo en Europa.

* Valoracion de la importancia de la formacién permanente para la
trayectoria laboral y profesional del Técnico en Mecanizado.

* Identificacion de los organismos locales, regionales, nacionales y
europeos que facilitan dicha informacion.

* |dentificacion de itinerarios formativos en el &mbito local, regional,
nacional y europeo relacionados con el Técnico en Mecanizado.

* Técnicas e instrumentos de busqueda de empleo: modelos de
curriculo vitae, curriculo vitae europeo y entrevistas de trabajo. Otros
documentos que facilitan la movilidad de los trabajadores en el seno
de la Unién Europea: documento de movilidad Europass, Suplemento
de Certificado Europeo y Portfolio europeo de las lenguas.

* Valoracién del autoempleo como alternativa para la insercién
profesional.

—Gestién del conflicto y equipos de trabajo:

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

* Clases de equipos en el sector del mecanizado segun las fun-
ciones que desempefian.

* Caracteristicas de un equipo de trabajo eficaz.

* Habilidades sociales. Técnicas de comunicacion verbal y no
verbal.

* Documentacién utilizada en las reuniones de trabajo: convo-
catorias, actas y presentaciones.

* La participacion en el equipo de trabajo. Andlisis de los posibles
roles de sus integrantes.

* Conflicto: caracteristicas, fuentes y etapas del conflicto.

* Métodos para la resoluciéon o supresion del conflicto: mediacién,
conciliacion, arbitraje, juicio y negociacion.

—Contrato de trabajo:

* El derecho del trabajo.

* Andlisis de la relacién laboral individual.

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

* Derechos y deberes derivados de la relacién laboral.

* Condiciones de trabajo. Salario, tiempo de trabajo y descanso la-
boral.

* Recibo de salarios.
* Modificacion, suspensioén y extincion del contrato de trabajo.
* Representacion de los trabajadores.

= Andlisis de un convenio colectivo aplicable al &mbito profesional
del Técnico en Mecanizado.

* Conflictos colectivos de trabajo.

* Nuevos entornos de organizacion del trabajo: subcontratacion,
teletrabajo entre otros.

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

—Seguridad Social, empleo y desempleo:

* El sistema de la Seguridad Social como principio basico de soli-
daridad social.

* Estructura del sistema de la Seguridad Social.

= Determinacion de las principales obligaciones de empresarios y
trabajadores en materia de Seguridad Social: afiliacion, altas, bajas y
cotizacion.

* La accion protectora de la Seguridad Social.

* La Seguridad Social en los principales paises de nuestro entorno.

* Concepto y situaciones protegibles en la proteccion por desem-
pleo.

—Marco normativo y conceptos basicos sobre seguridad y salud en
el trabajo:

* Importancia de la cultura preventiva en todas las fases de la acti-
vidad.

* Valoracion de la relacion entre trabajo y salud.

* El riesgo profesional. Andlisis de factores de riesgo.

= Determinacion de los posibles dafios a la salud del trabajador que
pueden derivarse de las diferentes situaciones de riesgo.

* Marco normativo basico en materia de prevencién de riesgos la-
borales.

* Derechos y deberes en materia de prevencion de riesgos labo-
rales.

—Agentes implicados en la gestién de la prevencién y sus respon-
sabilidades:

* Organizacion de la gestion de la prevencion en la empresa.

* Representacion de los trabajadores en materia preventiva.

* Responsabilidades en materia de prevencion de riesgos labo-
rales.

* Organismos publicos relacionados con la prevencion de riesgos
laborales.

—Evaluacion de riesgos profesionales:

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

= Andlisis de riesgos ligados a las condiciones de seguridad.

= Andlisis de riesgos ligados a las condiciones ambientales.

= Andlisis de riesgos ligados a las condiciones ergonémicas y psi-
co-sociales.

* Riesgos especificos en la industria del sector.

* Valoracion del riesgo.

—Planificacién de la prevencion de riesgos y aplicacion de medidas
de prevencién y proteccién en la empresa:

* Planificacion de la prevencion en la empresa. Plan de prevencién
y su contenido.

* Adopcion de medidas preventivas: su planificacion y control.

* Medidas de prevencion y proteccién individual y colectiva.

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

* Elaboraciéon de un plan de emergencia en una PYME del sector
del mecanizado.

* Protocolo de actuacion ante una situacién de emergencia.

= Urgencia médica/primeros auxilios. Conceptos bésicos y apli-
cacion.

* Formacién a los trabajadores en materia de planes de emergencia
y aplicacion de técnicas de primeros auxilios.

* Vigilancia de la salud de los trabajadores.

Orientaciones didacticas.

Con este médulo el alumnado adquiere las destrezas y actitudes
béasicas para la insercion en el mundo laboral y para el desarrollo de
su carrera profesional en condiciones de igualdad, tanto en el ambito
geogréfico espafiol como europeo en el sector del mecanizado.

En cuanto a la secuenciacion de los contenidos, teniendo presente
la competencia del centro para adoptar las decisiones que considere
mas apropiadas, se podria comenzar con los relativos a legislacion la-
boral y Seguridad Social, ya que los mismos suelen resultar moti-
vadores para el alumnado y, de esta forma, despertar una actitud po-
sitiva hacia el médulo.

A continuacién, podrian plantearse los contenidos relacionados con
seguridad y salud laboral, para proseguir con gestion del conflicto y
equipos de trabajo. Finalmente, se podria tratar el bloque de busqueda
de empleo como paso previo a su insercién en el mercado laboral.

Para la consecucion de los resultados de aprendizaje de este moé-
dulo se pueden seleccionar miltiples actividades, siendo algunas de
ellas las siguientes:

—Realizar pruebas de orientacion y dindmicas sobre la propia per-
sonalidad y el desarrollo de las habilidades sociales con el fin de com-
probar la coherencia personal entre formacién y aspiraciones.

—Planificar la propia carrera: establecimiento de objetivos laborales,
a medio y largo plazo, compatibles con necesidades y preferencias.
Objetivos realistas y coherentes con la formacién actual y la proyectada,
responsabilizandose del propio aprendizaje.

—ldentificar los medios y organismos que nos pueden ayudar a la
busqueda de empleo, tanto en nuestro entorno mas préximo como en
el europeo, utilizando herramientas apropiadas para ello (Red Eures,
Europass, Ploteus y otras).
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—Desarrollar la documentacién necesaria en los procesos de bus-
queda de empleo: curriculum vitae, entrevistas de trabajo, test psico-
técnicos y otros.

—Realizar alguna actividad de forma individual y en grupo y com-
parar los resultados.

—Simular una situacién de conflicto y plantear diferentes formas de
resolucion.

—ldentificar la normativa laboral que afecta a los trabajadores del
sector.

—Comparar el contenido del Estatuto de los Trabajadores con el de
un convenio colectivo del sector correspondiente al ciclo que se cursa.

—Simular un proceso de negociacion colectiva como medio para la
conciliacion de los intereses de trabajadores y empresarios.

—Elaborar recibos de salarios de diferente grado de dificultad.

—ldentificar las diferentes situaciones que protege la Seguridad So-
cial.

—Analizar las situaciones de riesgo que se pueden producir en los
puestos de trabajo mas comunes, a los que se puede acceder desde
el ciclo, proponer medidas preventivas y disefiar la planificacion de las
medidas preventivas a implantar, todo ello de acuerdo a la normativa
vigente.

—Programar y realizar visitas a empresas del sector que permitan
conocer al alumnado la realidad del sector productivo.

El uso de medios audiovisuales, y/o de Internet, para los diferentes
contenidos del médulo permitira llevar a cabo un proceso de ensefian-
za-aprendizaje rapido y eficaz, donde el alumnado, de manera auto-
noma, pueda resolver progresivamente las actuaciones y situaciones
propuestas.

Los médulos de Formacion y orientacién laboral y Empresa e ini-
ciativa emprendedora guardan estrecha relacion entre si respecto de
los contenidos de andlisis de cualidades emprendedoras, descripciéon
de puestos de trabajo, contratos, convenios colectivos, néminas, gastos
sociales, entre otros, vistos desde perspectivas opuestas, lo que puede
resultar al alumno o alumna muy valioso en su desenvolvimiento en el
mundo laboral como emprendedor o como trabajador por cuenta ajena.

Igualmente, se deberia prestar atencién a la relaciéon con los mé-
dulos impartidos en los talleres, laboratorios, etc. para complementar la
formacion relacionada con la Seguridad y salud laboral.

Médulo Profesional: Formacién en centros de trabajo

Cédigo: 0010.
Duracién: 380 horas.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Identifica la estructura y organizacion de la empresa relacio-
nandola con la produccién y comercializacion de los productos que ob-
tienen.

—Criterios de evaluacion:

a) Se haidentificado la estructura organizativa de la empresay las
funciones de cada area de la misma.

b) Se han identificado los elementos que constituyen la red logis-
tica de la empresa: proveedores, clientes, sistemas de produccion, al-
macenaje y otros.

c) Se han identificado los procedimientos de trabajo en el desa-
rrollo del proceso productivo.

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

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

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

g) Se han identificado los canales de comercializacion mas fre-
cuentes en esta actividad.

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

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

—Criterios de evaluacion:

a) Se han reconocido y justificado:

—La disposicion personal y temporal que necesita el puesto de tra-
bajo.

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

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

—Los requerimientos actitudinales referidos a la calidad en la acti-
vidad profesional.

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

—-Las actitudes relacionadas con la documentacién de las acti-
vidades, realizadas en el &mbito laboral.

—Las necesidades formativas para la insercion y reinsercion laboral
en el ambito cientifico y técnico del buen hacer del profesional.

b) Se han identificado las normas de prevencion de riesgos labo-
rales que hay que aplicar en la actividad profesional y los aspectos
fundamentales de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales.

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

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

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

f) Se han interpretado y cumplido las instrucciones recibidas, res-
ponsabilizandose del trabajo asignado.

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

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

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

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

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

—Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado en la documentacién los parametros y es-
pecificaciones del proceso.

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

c) Se han definido las fases del proceso.

d) Se han calculado los pardmetros de mecanizado.

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

f) Se han estimado los costes relacionados con los tiempos de
mecanizado.

g) Se ha identificado la normativa de prevencion de riesgos que
hay que observar.

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

—Criterios de evaluacion:

a) Se ha realizado el mantenimiento de usuario de maquinas y
equipos segun instrucciones y procedimientos establecidos.

b) Se han seleccionado las herramientas y Utiles necesarios de
acuerdo con las especificaciones del proceso que se va a desarrollar.

c) Se ha verificado que el estado de las herramientas y los Utiles
son los adecuados para realizar las operaciones indicadas en el pro-
cedimiento.

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

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

f) Se han adaptado programas de CNC, robots o manipuladores
partiendo del proceso de mecanizado establecido.

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

5. Realiza operaciones de mecanizado segun especificaciones de
fabricacion, aplicando la normativa de prevencion de riesgos laborales
y proteccion ambiental.

—Criterios de evaluacion:

a) Se han regulado las herramientas y utillajes para realizar las
operaciones de mecanizado.

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

c) Se han ejecutado las operaciones de mecanizado segun pro-
cedimientos establecidos, aplicando la normativa de prevencién de
riesgos laborales y proteccion ambiental.

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

e) Se han corregido las desviaciones del proceso, actuando sobre
el mismo o comunicando las incidencias.
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f) Se han controlado el correcto funcionamiento de los sistemas
auxiliares de evacuacion y transporte de residuos y refrigerantes.

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

h) Se han realizado las operaciones de limpieza y mantenimiento
de maquinas, utillajes y accesorios para dejarlos en estado 6ptimo de
operatividad.

6. Verifica dimensiones y caracteristicas de piezas fabricadas, si-
guiendo las instrucciones establecidas en el plan de control.

—Criterios de evaluacion:

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

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

c) Se han verificado los productos segin procedimientos estable-
cidos en las normas.

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

e) Se han cumplimentado los partes de control.

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

ANEXO 3
UNIDADES FORMATIVAS

A) ORGANIZACION DE MODULOS EN UNIDADES FORMATIVAS
Médulo Profesional 0001: Procesos de mecanizado (130 h)

CODIGO UNIDAD FORMATIVA DURACION (h)
0001-UF01 (NA) Materiales utilizados en fabricacién mecanica 40
0001-UF02 (NA) Seleccién de maquinas y herramientas de mecanizado 50
0001-UF03 (NA) Procesos de mecanizado 40

Maodulo Profesional 0004: Fabricacion por arranque de viruta (380 h)

CODIGO UNIDAD FORMATIVA DURACION (h)
0004-UF01 (NA) Ejecucion de procesos de mecanizado 40
0004-UF02 (NA) Mecanizado por arranque de viruta de piezas elementales en torno 60
0004-UF03 (NA) Mecanizado por arranque de viruta de piezas elementales en fresadora 60
0004-UF04 (NA) Operaciones manuales en mecanizado 60
0004-UF05 (NA) Mecanizado por arranque de viruta de piezas especiales en torno 60
0004-UF06 (NA) Mecanizado por arranque de viruta de piezas especiales en fresadora 60
0004-UF07 (NA) Prevencion de riesgos laborales y proteccién ambiental en mecanizado 40

Maédulo Profesional 0005: Sistemas automatizados (130 h)

CODIGO UNIDAD FORMATIVA DURACION (h)
0005-UF01 (NA) Sistemas automatizados para mecanizado 40
0005-UF02 (NA) Programacién béasica de PLC's 30
0005-UF03 (NA) Regulacion y control basico en mecanizado 30
0005-UF04 (NA) Mantenimiento de instalaciones auxiliares en mecanizado 30

Médulo Profesional 0007: Interpretacion grafica (130 h)

CODIGO UNIDAD FORMATIVA DURACION (h)
0007-UF01 (NA) Interpretacion de planos de fabricacién mecéanica 40
0007-UF02 (NA) Representacion de simbolos y piezas normalizadas 30
0007-UF03 (NA) Croquis de utillaje y herramientas de fabricacion mecéanica 30
0007-UF04 (NA) Representacion de esquemas de automatizaciéon en maquinas 30

Médulo Profesional 0009: Empresa e iniciativa emprendedora (60 h)

CODIGO UNIDAD FORMATIVA DURACION (h)
0009-UF01 (NA) Iniciativa emprendedora: ideas de negocio 20
0009-UF02 (NA) Estudio econémico financiero de una empresa 20
0009-UF03 (NA) Puesta en marcha de una empresa 20

Médulo Profesional 0002: Mecanizado por control numérico (330 h)

cODIGO UNIDAD FORMATIVA DURACION (h)
0002-UF01 (NA) CNC de fresadora | 60
0002-UF02 (NA) CNC torno 60
0002-UF03 (NA) CNC fresadora Il 60
0002-UF04 (NA) Ejecucion de piezas en fresadora 60
0002-UF05 (NA) Ejecucion de piezas en torno 60
0002-UF06 (NA) Introduccién a la programacion en CAM 30
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Médulo Profesional 0003: Fabricacién por abrasion, electroerosion, corte y conformado, y por procesos especiales (220 h)

cODIGO UNIDAD FORMATIVA DURACION (h)
0003-UF01 (NA) Operaciones con maquinas de abrasion 60
0003-UF02 (NA) Operaciones con maquinas de electroerosion 40
0003-UF03 (NA) Corte y conformado en mecanizado 60
0003-UF04 (NA) Mantenimiento de maquinas de mecanizado 30
0003-UF05 (NA) Riesgos laborales y proteccion ambiental en maquinas especiales de mecanizado 30

Maodulo Profesional 0006: Metrologia y ensayos (150 h)

CODIGO UNIDAD FORMATIVA DURACION (h)
0006-UF01 (NA) Instrumentos de medicién en fabricacion mecanica 40
0006-UF02 (NA) Técnicas de medicion geométrica en fabricacién mecéanica 60
0006-UF03 (NA) Ensayos de piezas mecanicas 30
0006-UF04 (NA) Gestion de la calidad en mecanizado 20

Médulo Profesional 0008: Formacion y orientacion laboral (90 h)

CODIGO UNIDAD FORMATIVA DURACION (h)
0008-UF01 (NA) Nivel basico en prevencion de riesgos laborales 30
0008-UF02 (NA) Relaciones laborales y Seguridad Social 40
0008-UF03 (NA) Insercién laboral y resolucion de conflictos 20

B) DESARROLLO DE UNIDADES FORMATIVAS
Médulo Profesional: Procesos de mecanizado

Duracién: 130 horas.
Cadigo: 0001.

Unidad formativa: Materiales utilizados en fabricacién mecénica.
Cadigo: 0001 - UFO1 (NA).

Duracién: 40 horas.

—ldentificacién de materiales en bruto para mecanizar.
—Clasificacion de los materiales industriales.
—Materiales metalicos.

—Materiales no metdlicos.

—Formas comerciales de los materiales mecanizables.
—Materiales normalizados.

—Designacion de los metales.

—Caracteristicas de los materiales.

—Materiales y sus condiciones de mecanizado.
—Tratamientos térmicos de los materiales.

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

—Influencia ambiental del tipo de material seleccionado.

Unidad formativa: Seleccién de maquinas y herramientas de meca-
nizado.

Cadigo: 0001 - UF02 (NA).

Duracion: 50 horas.

—Relacion entre maquinas herramientas y las formas a mecanizar.
—Méquinas herramientas: Definicion y clasificacién.

—Seleccién de equipos de carga y descarga de piezas.

—Incidencia de los elementos seleccionados en el coste del meca-
nizado.

—Seleccion de Utiles y utillajes para sujecion de piezas.

—Seleccién de herramientas de corte y conformado y sus portahe-
rramientas.

—Angulos principales de corte.
—Utiles de verificacion y medicion.

—Estrategias de corte en mecanizado convencional, control numé-
rico, alta velocidad y alto rendimiento.

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

—Condiciones de corte u operacion.
—Técnicas metroldgicas y de verificacion.

Unidad formativa: Procesos de mecanizado.
Cédigo: 0001 - UF03 (NA).
Duracién: 40 horas.

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

—Procesos de arranque de viruta, conformado y mecanizados es-
peciales: metodologia para analisis del trabajo, estudio de las fases de
mecanizado del producto y Ordenacién de las fases y las operaciones.
Asignacion de méaquinas y medios.

—Hojas de proceso.

—Calculo de tiempos de mecanizado.

—Tiempos de preparacion y operaciones manuales.
—Caélculo del coste imputado al tiempo de mecanizado.
—Rigurosidad en el céalculo de los costes.

Maodulo Profesional: Fabricacién por arranque de viruta

Cédigo: 0004.

Duracién: 380 horas.

Unidad formativa: Ejecucién de procesos de mecanizado.
Cédigo: 0004 - UF01 (NA).

Duracién: 40 horas.

—Interpretacién del proceso.

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

—Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos.
—Calidad, normativas y catalogos.

—Planificacion de las tareas.

—Valoracién del orden y limpieza durante las fases del proceso.
Unidad formativa: Mecanizado por arranque de viruta de piezas
elementales en torno.

Cédigo: 0004 - UF02 (NA).

Duracioén: 60 horas.

—Funcionamiento del torno.

—Preparacion de la maquina y de las herramientas.
—Operaciones basicas en torno.

—Formacién de la viruta en materiales metalicos.
—Afilado de herramientas para torno.

—Utiles de verificacion y medicion en funcién de la medida o aspecto
a comprobar.

—Técnicas operativas de arranque de viruta.

—Correccion de las desviaciones del proceso.

—Actitud ordenada y metddica en la realizacién de las tareas.
—Valoracion del orden y limpieza en la ejecucién de tareas.
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Unidad formativa: Mecanizado por arranque de viruta de piezas
elementales en fresadora.

Cadigo: 0004 - UF03 (NA).

Duracién: 60 horas.

—Funcionamiento de la fresadora.

—Preparacion de la maquina y de las herramientas.

—Operaciones bésicas en fresadora.

—Formacién de la viruta en materiales metalicos.

~Utiles de verificacién y medicion en funcién de la medida o aspecto

a comprobar.

—Técnicas operativas de arranque de viruta.

—Correccion de las desviaciones del proceso.

—Actitud ordenada y metddica en la realizacion de las tareas.
—Valoracion del orden y limpieza en la ejecucion de tareas.
Unidad formativa: Operaciones manuales en mecanizado.
Codigo: 0004 - UF04 (NA).

Duracién: 60 horas.

—Limado y serrado.

—Trazado y marcado de piezas.

—Herramientas: afilado.

—Taladrado. Maquinas, herramientas, utillajes y accesorios.
—Roscado a mano. Terrajas. Machos de roscar.

—Escariado.

—Montaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios de meca-

nizado.

—Orden y método en la realizacion de las tareas.

—Valoracion del orden y limpieza en la ejecucion de tareas.

Unidad formativa: Mecanizado por arranque de viruta de piezas es-
peciales en torno.

Codigo: 0004 - UF05 (NA).

Duracién: 60 horas.

—Operaciones de mecanismos y piezas complejas.

—Preparacion de la maquina y de las herramientas adecuadas.
—Trabajo con luneta para ejes de gran longitud.

—Platos cuatro garras independientes.

—Garras blandas para interiores y exteriores.

—Engrases, niveles de liquido y liberacién de residuos.

—Técnicas y procedimientos para la sustituciéon de elementos sim-

ples.

—Plan de mantenimiento y documentos de registro.

—Valoracion del orden y limpieza en la ejecucién de tareas.
—Planificacion de la actividad.

Unidad formativa: Mecanizado por arranque de viruta de piezas es-
peciales en fresadora.

Codigo: 0004 - UF06 (NA).

Duracién: 60 horas.

—Operaciones de mecanismos y piezas complejas.

—Aparatos divisores.

—Mortajado.

—Mandrinado.

—Preparacion de la maquina y de las herramientas adecuadas.
—Planificacién de la actividad.

—Engrases, niveles de liquido y liberacion de residuos.

—Técnicas y procedimientos para la sustituciéon de elementos sim-

ples.

—Plan de mantenimiento y documentos de registro.

—Valoracion del orden y limpieza en la ejecucién de tareas.
—Planificacion de la actividad.

Unidad formativa: Prevencion de riesgos laborales y proteccion
ambiental en mecanizado.

Cédigo: 0004 - UF07 (NA).

Duracién: 40 horas.

—ldentificacion de riesgos.

—Determinacion de las medidas de prevencion de riesgos laborales.
—Prevencion de riesgos laborales en las operaciones de mecani-

zado por arranque de viruta.

—Sistemas de seguridad aplicados a las maquinas de mecanizado.
—Equipos de proteccion individual.
—Cumplimiento de la normativa de prevencion de riesgos laborales.

Cumplimiento de la normativa de.

Maodulo Profesional: Sistemas automatizados
Cédigo: 0005.
—Duracion: 130 horas.
—Protecciéon ambiental.
Unidad formativa: Sistemas automatizados para mecanizado.
Cédigo: 0005 - UF01 (NA).
Duracion: 40 horas.

—Interpretacion de esquemas de automatizacion neumaticos, hi-
draulicos, eléctricos y sus combinaciones.

—Automatizacién neumatica.

—Automatizacion hidraulica.

—Automatizacion eléctrica y electronica.

—Automatizacion electroneumohidraulica.

—Reglaje de maquinas.

—Puesta a punto de equipos.

—Riesgos laborales asociados a la preparacién de maquinas.

—Riesgos medioambientales asociados a la preparacion de ma-
quinas.

Unidad formativa: Programacion basica de PLC's.

Cadigo: 0005 - UF02 (NA).

Duracion: 30 horas.

—Programacién de PLC's, robots y manipuladores.

—Lenguajes de programacion utilizados en PLC's y robots.

—Planificacion de la actividad.

—Controlador l6gico programable.

—Robots y manipuladores.

Unidad formativa: Regulacion y control basico en mecanizado.

Cadigo: 0005 - UF03 (NA).

Duracién: 30 horas.

—Regulacion de sistemas automatizados.

—Elementos de regulacion (neumaticos, hidraulicos, eléctricos).

—Parédmetros de control (velocidad, recorrido, tiempo).

—Procedimientos para efectuar las mediciones.

—Herramientas y Utiles para la regulacion de los elementos.

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

—Proteccion ambiental en la manipulacion de sistemas automaticos.

Unidad formativa: Mantenimiento de instalaciones auxiliares en

mecanizado.

Cédigo: 0005 - UF04 (NA).

Duracion: 30 horas.

—Engrases, niveles de liquido y liberacién de residuos.

—Técnicas y procedimientos para la sustitucién de elementos sim-
ples.

—Plan de mantenimiento y documentos de registro.

—Prevencion de riesgos laborales en el mantenimiento de maquinas.

—Proteccién del medio ambiente en el mantenimiento de maquinas.

Mddulo profesional: Interpretacién gréfica

Cédigo: 0007.

Duracién: 130 horas.

—Planificacion de la actividad.

Unidad formativa: Interpretacion de planos de fabricacion mecanica.

Cédigo: 0007 - UF01 (NA).

Duracioén: 40 horas.

—Interpretacién de planos de fabricacion.

—Normas de dibujo industrial.

—Acotacion.

—Vistas.

—Cortes y secciones.

—Planos de conjunto y despiece.

Unidad formativa: Representacion de simbolos y piezas normali-

zadas.

Cadigo: 0007 - UF02 (NA).

Duracion: 30 horas.

—Interpretacién de los simbolos utilizados en planos de fabricacion.

—Representacion de tolerancias dimensionales, geométricas y su-
perficiales.

—Representacion de elementos de unién.
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—Representacion de materiales.

/—Representacién de tratamientos térmicos, termoquimicos, electro-
quimicos.

—Representacion de formas normalizadas (chavetas, roscas, guias,
soldaduras y otros).

Unidad formativa: Croquis de utillajes y herramientas de fabricacién

mecanica.

Cadigo: 0007 - UF03 (NA).

Duracion: 30 horas.

—Técnicas de croquizacion a mano alzada.

—Croquizacién a mano alzada de soluciones constructivas de he-
rramientas y utillajes para procesos de fabricacion.

Unidad formativa: Representacion de esquemas de automatizacién
en maquinas.

Codigo: 0007 - UF04 (NA).

Duracion: 30 horas.

—ldentificacién de componentes en esquemas neumaticos, hidrau-
licos, eléctricos y programables.

—Simbologia de elementos neumaticos, hidraulicos, eléctricos,
electrénicos y programables.

—Simbologia de conexiones entre componentes.
Médulo Profesional: Empresa e iniciativa emprendedora
Cédigo: 0009.
Duracién: 60 horas.
—Etiquetas de conexiones.
Unidad formativa: Iniciativa emprendedora: ideas de negocio.
C6digo:0009 - UF01 (NA).
Duracién:20 horas.

—Innovacién y desarrollo econémico. Principales caracteristicas de
la innovacién en la actividad de mecanizado.

—Factores claves de los emprendedores: iniciativa, creatividad y
formacion.

—La actuacion de los emprendedores como empresarios y em-
pleados de una PYME de mecanizado.

—El riesgo en la actividad emprendedora.

—La Concepto de empresario. Requisitos para el ejercicio de la ac-
tividad empresarial. Caracter emprendedor.

—Plan de empresa: la idea de negocio en el &mbito del mecanizado.

—Andlisis del entorno general y especifico de una PYME de meca-
nizado.

—Relaciones de una PYME de mecanizado con su entorno y con el
conjunto de la sociedad.

—La empresa en el ambito internacional. El derecho de libre esta-
blecimiento en el seno de la Unién Europea.

—Analisis DAFO: amenazas y oportunidades.

—Plan de Marketing.

Unidad formativa: Estudio econémico financiero de una empresa.
Cadigo: 0009 - UF02 (NA).

Duracién: 20 horas.

—La empresa como sistema. Funciones basicas de la empresa.

—Descripcion técnica del proceso productivo o la prestacion del
servicio. Recursos humanos.

—Viabilidad econdmica y viabilidad financiera de una "PYME" de
Mecanizado. Plan de inversiones. Plan de financiacion.

—-Umbral de rentabilidad.

—Concepto de contabilidad y nociones basicas.

—Analisis de la informacion contable.

—Analisis DAFO: debilidades y fortalezas.

—Plan de empresa: plan de produccion, estudio de viabilidad eco-
némica y financiera.

Unidad formativa: Puesta en marcha de una empresa.

Codigo: 0009 - UF03 (NA).

Duracién: 20 horas.

—Tipos de empresa. Formas juridicas. Franquicias.

—Eleccién de la forma juridica.

—La fiscalidad en las empresas: peculiaridades del sistema fiscal de
la Comunidad Foral de Navarra.

—Tramites administrativos para la constitucién de una empresa.

—Organismos e instituciones que asesoran en la constitucién de una
empresa.

—Plan de empresa: eleccién de la forma juridica, tramites adminis-
trativos y gestion de ayudas y subvenciones.

—Operaciones contables: registro de la informaciéon econémica de
una empresa.

—Obligaciones fiscales de las empresas.
—Requisitos y plazos para la presentacion de documentos oficiales.
—Gestién administrativa de una empresa del sector del mecanizado.

Médulo Profesional: Mecanizado por control numérico
Cédigo: 0002.
Duracién: 330 horas.
Unidad formativa: CNC de fresadora |.
Cobdigo: 0002 - UF01 (NA).
Duracion: 60 horas.
—Lenguajes de programacion de control numérico.
—Técnicas de programacion.
—Definicion de trayectorias.
—Simulaciéon de programas.
—ldentificacion y resolucion de problemas.
—Planificacion de la actividad.
—Interpretacién del proceso.
—Relacion del proceso con los medios y maquinas.
—Distribucién de cargas de trabajo.
—Cuadro de mandos de la maquina.
—Instrumental para la toma del cero pieza.
—Ejecuciéon en maquina de trayectorias.
—Calidad, normativas y catalogos.
—Autoevaluacion de resultados.
Unidad formativa: CNC torno.
Cadigo: 0002 - UF02 (NA).
Duracién: 60 horas.
—Lenguajes de programacion de control numérico.
—Técnicas de programacion.
—Definicién de trayectorias.
—Simulacion de programas.
—ldentificacién y resolucién de problemas.
—Planificacién de la actividad.
—Interpretacion del proceso.
—Relacion del proceso con los medios y maquinas.
—Distribucién de cargas de trabajo.
—Cuadro de mandos de la méaquina.
—ldentificacion del cero pieza.
—Ejecucion de trayectorias.
—Calidad, normativas y catélogos.
—Autoevaluacion de resultados.

Unidad formativa: CNC fresadora Il
Cédigo: 0002 - UF03 (NA).
Duracién: 60 horas.

—Programacién de control numérico avanzado. Subrutinas. Ciclos
fijos. Mecanizados multiples. Cajeras con islas.

—Simulacion programas complejos.

—Instrumental para la toma del cero pieza.
—Aparato divisor.

—ldentificacién y resolucién de problemas.
—Relacion del proceso con los medios y maquinas.
—Calidad, normativas y catélogos.

—Auto evaluacion de resultados.

Unidad formativa: Ejecucién de piezas en fresadora.
Cédigo: 0002 - UF04 (NA).

Duracion: 60 horas.

—Amarre y montaje de piezas y herramientas.
—Reglaje de herramientas.

—Utilizacién de manuales de la maquina.

—Ejecucion de operaciones de mecanizado en maquinas herra-
mientas de control numérico.

—Empleo de utiles de verificacion y control.
—Correccion de las desviaciones de las piezas mecanizadas.
—ldentificacion y resolucion de problemas.
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Unidad formativa: Ejecucién de piezas en torno. —Distribucion de cargas de trabajo.
Cédigo: 0002 - UFO5 (NA). —Calidad, normativas y catalogos.
Duracién: 60 horas. —Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos.
—Amarre y montaje de piezas y herramientas. Unidad formativa: Mantenimiento de maquinas de mecanizado.
—Reglaje de herramientas. Cédigo: 0003 - UF04 (NA).
—Utilizacién de manuales de la maquina. Duracién: 30 horas.

~ —Ejecucion de operaciones de mecanizados en magquinas herra- —Engrases, niveles de liquido y liberacién de residuos.

mientas de control numérico. o o L .
L e —Técnicas y procedimientos para la sustitucion de elementos sim-

—Empleo de dtiles de verificacion y control. ples.
—Correccioén de las desviaciones de las piezas mecanizadas. _Plan de mantenimiento y documentos de registro.
—Identificacién y resolucion de problemas. —Valoracién del orden y limpieza en la ejecucion de tareas.
Unidad formativa: Introduccion a la programacién en CAM. —Planificacion de la actividad.
Cadigo: 0002 - UF06 (NA). Unidad formativa: Riesgos laborales y protecciéon ambiental en ma-
Duracién: 30 horas. quinas especiales de mecanizado.
—Funciones caracteristicas de lenguajes de CNC. Codigo: 0003 - UF05 (NA).
—Sistemas de transmisién utilizados en CNC. Duracién: 30 horas.
—Cadificacién de las operaciones y estructuracion de las secuencias —ldentificacion de riesgos.

e instrucciones.

o » —Determinacion de las medidas de prevencion de riesgos laborales.
—Sintaxis de la programacion.

—Prevencion de riesgos laborales en las operaciones de mecani-

—Variables tecnoldgicas de la programacion. zado por abrasién, electroerosion, y corte y conformado.
—Simulacién de los programas CAM. —Sistemas de seguridad aplicados a las maquinas de corte y con-
Médulo Profesional: Fabricacién por abrasién, electroerosion, formado.
corte y conformado, y por procesos especiales —Equipos de proteccion individual.
Cédigo: 0003. —Cumplimiento de la normativa de prevencién de riesgos laborales.
Duracién: 220 horas. —Cumplimiento de la normativa de proteccién ambiental.
Unidad formativa: Operaciones con maquinas de abrasion. Médulo Profesional: Metrologia y ensayos
Cédigo: 0003 - UFOL (NA). Cédigo: 0006.
Duracién: 60 horas. Duracion: 150 horas.
—Interpretacién y relacién del proceso con los medios y maquinas. Unidad formativa: Instrumentos de medicién en fabricacion meca-
—Muelas abrasivas. nica.
—Planificacién de las tareas. Codigo: 0006 - UF01 (NA).
—Elementos y mandos de las maquinas. Duracién: 40 horas.
—Preparacion de maquinas. —Metrologia.
—Mecanizado con abrasivos. —Instrumentacion metrolégica.
—Montaje y reglaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios —Errores tipicos en la medicion.
de mecanizado. —Registro de medidas.
—Regulacion de parametros del proceso. —Fichas de toma de datos.
—Distribucion de cargas de trabajo. —Rigor en la obtencion de valores.

—Calidad, normativas y catélogos.

) o . . Unidad formativa: Técnicas de medicion geométrica en fabricacion
—Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos.

mecanica.

Unidad formativa: Operaciones con maquinas de electroerosion. Cédigo: 0006 - UF02 (NA).

Cédigo: 0003 - UF02 (NA). Duracién: 60 horas.

Duracién: 40 horas. —Medicion trigonométrica.

—Interpretacion y relacién del proceso con los medios y maquinas. —Medicién de piezas de fabricaciéon mecanica.

—Planificacion de las tareas. —Ajustes y tolerancias.

—Elementos y mandos de las maquinas. —Medicion geométrica y.

—Preparacion de maquinas. —Medicion de calidad superficial.

—Mecanizado por electroerosion: penetracion y corte. —Preparacion de piezas para su medicién, verificacion o ensayo.

—Montaje y reglaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios —Condiciones para realizar las mediciones y ensayos.
de mecanizado. _calibracion.

—Regulacion de parametros del proceso. —Rigor en la preparacion.

—Operaciones de acabado.
—Distribucién de cargas de trabajo. o
—Calidad, normativas y catalogos. Cadigo: 0006 - UFO3 (NA).

—Medidas de prevencién y de tratamientos de residuos. Duracién: 30 horas.
—Realizacion de ensayos.

—Ensayos no destructivos (END).
- —Ensayos destructivos (ED).
Duracion: 60 horas. —Equipos utilizados en los ensayos.

—Interp-reta.c,ion y relacion del proceso con los medios y maquinas. —Calibracién y ajuste de equipos de ensayos destructivos (ED) y no
—Planificacion de las tareas. destructivos (END).

—Elaboracion de plantillas.
—Trazado y marcado de piezas.
—Maquinas y herramientas para el ajuste de Utiles de corte y con-

Unidad formativa: Ensayos de piezas mecénicas.

Unidad formativa: Corte y conformado en mecanizado.
Cédigo: 0003 - UF03 (NA).

Unidad formativa: Gestién de la calidad en fabricacién mecanica.
Codigo: 0006 - UF04 (NA).

formado. Duracion: 20 horas.
—Defectos en el procesado de chapas y perfiles y modos de corre- —Cumplimentacion de los registros de calidad.
girlos. —Conceptos fundamentales de los sistemas de calidad.
—Ajuste de Utiles de procesado de chapa. —Normas aplicables al proceso inherente a esta figura profesional.

—Operaciones de corte y conformado. —Iniciativa personal para aportar ideas y acordar procedimientos.
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Médulo Profesional: Formacién y orientacion laboral
Cédigo: 0008.
Duracién: 90 horas.
Unidad formativa: Nivel basico en prevencion de riesgos laborales.
Codigo: 0008 - UFO1 (NA).
Duracién: 30 horas.

—Importancia de la cultura preventiva en todas las fases de la acti-
vidad.

—Valoracion de la relacion entre trabajo y salud.
—El riesgo profesional. Analisis de factores de riesgo.

—Determinacién de los posibles dafios a la salud del trabajador que
pueden derivarse de las situaciones de riesgo detectadas.

—Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos la-
borales.

—Derechos y deberes en materia de prevencion de riesgos labo-
rales.

—Organizacion de la gestion de la prevencion en la empresa.
—Representacion de los trabajadores en materia preventiva.
—Responsabilidades en materia de prevencion de riesgos laborales.

—Organismos publicos relacionados con la prevencion de riesgos
laborales.

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

—Andlisis de riesgos ligados a las condiciones de seguridad, am-
bientales, ergonémicas y psicosociales.

—Valoracién del riesgo.

—Adopcién de medidas preventivas: su planificacién y control.
—Medidas de prevencién y proteccion individual y colectiva.
—Plan de prevencién y su contenido.

—Planes de emergencia y de evacuacion en entornos de trabajo.
—Elaboracién de un plan de emergencia de una PYME.
—Protocolo de actuacién ante una situacion de emergencia.
—Urgencia médica / primeros auxilios. Conceptos bésicos.

—Formacién de los trabajadores en materia de planes de emer-
gencia y aplicacion de técnicas de primeros auxilios.

—Vigilancia de la salud de los trabajadores.

Unidad formativa: Relaciones laborales y de Seguridad Social.
Cadigo: 0008 - UF02 (NA).

Duracion: 40 horas.

—El derecho del trabajo.

—Anélisis de la relacion laboral individual.

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

—Derechos y deberes derivados de la relacion laboral.

—Condiciones de trabajo. Salario, tiempo de trabajo y descanso la-
boral.

—Recibo de salarios.
—Madificacién, suspensién y extincién del contrato de trabajo.
—Representacion de los trabajadores.

—Andlisis de un convenio colectivo aplicable a un determinado am-
bito profesional.

—Conflictos colectivos de trabajo.

—Nuevos entornos de organizacién del trabajo: subcontratacion, te-
letrabajo entre otros.

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

—El sistema de la Seguridad Social como principio basico de soli-
daridad social.

—Estructura del sistema de la Seguridad Social.

—Determinacién de las principales obligaciones de empresarios y
trabajadores en materia de Seguridad Social: afiliacion, altas, bajas y
cotizacion.

—La accion protectora de la Seguridad Social.

—La Seguridad Social en los principales paises de nuestro entorno.

—Concepto y situaciones protegibles en la proteccion por desem-
pleo.

Unidad formativa: Insercién laboral y resolucién de conflictos.

Cadigo: 0008 - UF03 (NA).

Duracion: 20 horas.

—Anadlisis de los intereses, aptitudes y motivaciones personales para
la carrera profesional.

—El proceso de toma de decisiones.

—Definicién y andlisis de un sector profesional determinado dentro
del ambito territorial de su influencia, asi como a nivel nacional.

—Proceso de busqueda de empleo en pequefias, medianas y
grandes empresas del sector dentro del ambito territorial de su in-
fluencia, asi como en el ambito nacional y de la Unién Europea. Red
Eures.

—Oportunidades de aprendizaje y empleo en Europa.

—Valoracién de la importancia de la formaciéon permanente para la
trayectoria laboral y profesional. Identificaciéon de los organismos lo-
cales, regionales, nacionales y europeos que facilitan dicha infor-
macion.

—ldentificacion de itinerarios formativos en el ambito local, regional,
nacional y europeo.

—Técnicas e instrumentos de busqueda de empleo: modelos de cu-
rriculo vitae, curriculo vitae europeo y entrevistas de trabajo. Otros do-
cumentos que facilitan la movilidad de los trabajadores en el seno de
la Unién Europea: documento de movilidad Europass, Suplemento de
Certificado Europeo y Portfolio europeo de las lenguas.

—Valoracion del autoempleo como alternativa para la insercion pro-
fesional.

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

—Clases de equipos segun las funciones que desempefian.

—Caracteristicas de un equipo de trabajo eficaz.

—Habilidades sociales. Técnicas de comunicacion verbal y no verbal.

—Documentacion utilizada en las reuniones de trabajo: convo-
catorias, actas y presentaciones.

—La participacién en el equipo de trabajo. Andlisis de los posibles
roles de sus integrantes.

—Conflicto: caracteristicas, fuentes y etapas del conflicto.

—Métodos para la resoluciéon o supresion del conflicto: mediacion,
conciliacion, arbitraje, juicio y negociacion.

ANEXO 4

CONVALIDACIONES Y EXENCIONES

Convalidaciones entre médulos profesionales establecidos en el titulo de Técnico en Mecanizado, al amparo de la Ley Organica 1/1990, y los
establecidos en el titulo de Técnico en Mecanizado al amparo de la Ley Organica 2/2006.

Moédulos profesionales del Ciclo Formativo (LOGSE 1/1990)

Moédulos profesionales del Ciclo Formativo (LOE 2/2006)

Mecanizado

Mecanizado

Procedimientos de mecanizado.

0001. Procesos de mecanizado.

0007. Interpretacién grafica.

Preparacién y programaciéon de maquinas de fabricacién mecanica.

0002. Mecanizado por control numérico.

Sistemas auxiliares de fabricacién mecanica.

0005. Sistemas automatizados.

Fabricacion por arranque de viruta.

0004. Fabricacién por arranque de viruta.

Fabricacion por abrasion, conformado y procedimientos especiales.

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

Control de las caracteristicas del producto mecanizado.

0006. Metrologia y ensayos.

Administracién, gestion y comercializacion en la pequefia empresa.

0009. Empresa e iniciativa emprendedora.

Formacion en centro de trabajo.

0010. Formacion en centros de trabajo.
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ANEXO 5
Correspondencia entre modulos profesionales y unidades de competencia

A) CORRESPONDENCIA DE LAS UNIDADES DE COMPETENCIA CON LOS MODULOS PROFESIONALES PARA SU CONVALIDACION

Unidades de Competencia acreditadas

Maodulos profesionales convalidables

UCO0089-2: Determinar los procesos de mecanizado por arranque de viruta.

0001. Procesos de mecanizado.

UC0092-2: Determinar los procesos de mecanizado por abrasion, electroerosion
y procedimientos especiales.

0001. Procesos de mecanizado.

UCO0095-2: Determinar los procesos de mecanizado por corte y conformado.

0001. Procesos de mecanizado.

UCO0090-2: Preparar maquinas y sistemas para proceder al mecanizado por
arranque de viruta.

0005. Sistemas automatizados.

UCO0093-2: Preparar maquinas y sistemas para proceder al mecanizado por
abrasion, electroerosion y procedimientos especiales.

0005. Sistemas automatizados.

UCO0096-2: Preparar y programar maquinas y sistemas para proceder al mecani-
zado por corte y conformado.

0005. Sistemas automatizados.

UCO0091-2: Mecanizar los productos por arranque de viruta.

0004. Fabricacién por arranque de viruta.

UCO0094-2: Mecanizar los productos por abrasion, electroerosion y procedimientos
especiales.

UCO0097-2: Mecanizar los productos por corte, conformado y procedimientos es-
peciales afines.

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

UCO0090-2: Preparar maquinas y sistemas para proceder al mecanizado por
arranque de viruta.

UCO0091-2: Mecanizar los productos por arranque de viruta.

UCO0093-2: Preparar maquinas y sistemas para proceder al mecanizado por
abrasion, electroerosion y procedimientos especiales.

UC0094-2: Mecanizar los productos por abrasion, electroerosion y procedimientos
especiales.

UCO0096-2: Preparar y programar maquinas y sistemas para proceder al mecani-
zado por corte y conformado.

UCO0097-2: Mecanizar los productos por corte, conformado y procedimientos es-
peciales afines.

0002. Mecanizado por control numérico.

B) CORRESPONDENCIA DE LOS MODULOS PROFESIONALES CON LAS UNIDADES DE COMPETENCIA PARA SU ACREDITACION

Moédulos profesionales superados

Unidades de competencia acreditables

0001. Procesos de mecanizado.
0007. Interpretacion gréfica.

UCO0089-2: Determinar los procesos de mecanizado por arranque de viruta.

UCO0092-2: Determinar los procesos de mecanizado por abrasion, electroerosion
y procedimientos especiales.

UCO0095-2: Determinar los procesos de mecanizado por corte y conformado.

0002. Mecanizado por control numérico.
0005. Sistemas automatizados.

UCO0090-2: Preparar maquinas y sistemas para proceder al mecanizado por
arranque de viruta.

UCO0093-2: Preparar maquinas y sistemas para proceder al mecanizado por
abrasion, electroerosion y procedimientos especiales.

UCO0096-2: Preparar y programar maquinas y sistemas para proceder al mecani-
zado por corte y conformado.

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

UCO0094-2: Mecanizar los productos por abrasién, electroerosién y procedimientos
especiales.

UC0097-2: Mecanizar los productos por corte, conformado y procedimientos es-
peciales afines.

0004. Fabricacién por arranque de viruta.

UC0091-2: Mecanizar los productos por arranque de viruta.

ANEXO 6
Profesorado

A) ATRIBUCION DOCENTE

Médulo profesional

Especialidad del profesorado

Cuerpo

0001.

Procesos de mecanizado.

—Organizacion y proyectos de fabricacion mecénica.

—Catedratico de Ensefianza Secundaria.
—Profesor de Ensefianza Secundaria.

0002.

Mecanizado por control numérico.

—Mecanizado y mantenimiento de maquinas.

—Profesor Técnico de Formacién Profesional.

0003.

Fabricacion por abrasion, electroerosion, corte

y conformado, y por procesos especiales.

—Mecanizado y mantenimiento de maquinas.

—Profesor Técnico de Formacioén Profesional.

0004.

Fabricacién por arranque de viruta.

—Mecanizado y mantenimiento de maquinas.

—Profesor Técnico de Formacién Profesional.

0005.

Sistemas automatizados.

—Mecanizado y mantenimiento de maquinas.

—Profesor Técnico de Formacioén Profesional.

0006.

Metrologia y ensayos.

—Organizacién y proyectos de fabricacién mecénica.

—Catedratico de Ensefianza Secundaria.
—Profesor de Ensefianza Secundaria.

0006.

Metrologia y ensayos.

—Analisis y quimica industrial.

—Catedratico de Ensefianza Secundaria.
—Profesor de Ensefianza Secundaria.

0007.

Interpretacion gréafica.

—Organizacién y proyectos de fabricacion mecénica.

—Catedratico de Ensefianza Secundaria.
—Profesor de Ensefianza Secundaria.

0008.

Formacion orientacion laboral.

—Formacion y orientacion laboral.

—Catedratico de Ensefianza Secundaria.
—Profesor de Ensefianza Secundaria.

0009.

Empresa e iniciativa emprendedora.

—Formacion y orientacion laboral.

—Catedratico de Ensefianza Secundaria.
—Profesor de Ensefianza Secundaria.
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B) TITULACIONES EQUIVALENTES A EFECTOS DE DOCENCIA

Cuerpos

Especialidades Titulaciones

Profesores de Ensefianza Secundaria.

Formacion y orientacion laboral.

—Diplomado en Ciencias Empresariales.
—Diplomado en Relaciones Laborales.
—Diplomado en Trabajo Social.

—Diplomado en Educacion Social.

—Diplomado en Gestién y Administracién Publica.

Organizacion y proyectos de fabricacion mecénica. —Ingeniero Técnico Industrial (todas especialidades).

—Ingeniero Técnico de Minas (todas especialidades).
—Ingeniero Técnico en Disefio Industrial.

—Ingeniero Técnico Aerondautico, especialidad en Ae-
ronaves, especialidad en Equipos y Materiales Ae-
roespaciales.

—Ingeniero Técnico Naval, en todas sus especiali-
dades.

—Ingeniero Técnico Agricola: especialidad en Explo-
taciones Agropecuarias, especialidad en Industrias
Agrarias y Alimentarias, especialidad en Mecanizacion
y Construcciones Rurales.

—Ingeniero Técnico de Obras Publicas, especialidad
en Construcciones Civiles.

—Diplomado en Maquinas Navales.

Andlisis y quimica industrial. —Ingeniero Técnico Industrial, especialidad en Qui-

mica Industrial.

Profesores Técnicos de Formacién Profesional.

Mecanizado y mantenimiento de méaquinas. —Técnico Superior en Produccién por Mecanizado.

—Técnico Especialista en Montaje y Construccion de
Magquinaria.

—Técnico Especialista en Micromecéanica de Maquinas
Herramientas.

—Técnico Especialista en Micromecanica de Instru-
mentos.

—Técnico Especialista Instrumentista en Sistemas de
Medida.

—Técnico Especialista en Utillajes y Montajes Meca-
nicos.

—Técnico Especialista Mecénico de Armas.
—Técnico Especialista en Fabricacién Mecénica.
—Técnico Especialista en Maquinas-Herramientas.
—Técnico Especialista en Matriceria y Moldes.
—Técnico Especialista en Control de Calidad.
—Técnico Especialista en Micromecénica y Relojeria.

C) TITULACIONES REQUERIDAS PARA LOS CENTROS PRIVADOS

Médulos profesionales

Titulaciones

0001. Procesos de mecanizado.
0007. Interpretacion gréafica.

—Ingeniero Industrial e Ingeniero Técnico Industrial, en todas sus especialidades.
—Ingeniero de Minas e Ingeniero Técnico de Minas, en todas sus especialidades.
—Ingeniero Técnico en Disefio Industrial.

—Ingeniero Aerondutico.

—Ingeniero Técnico Aeronautico, especialidad en: Aeronaves; Equipos y Materiales
Aeroespaciales, y Aeromotores.

—Ingeniero Naval e Ingeniero Técnico Naval, en todas sus especialidades.
—Licenciado y Diplomado en Maquinas Navales.

0006. Metrologia y ensayos.

—Ingeniero Industrial e Ingeniero Técnico Industrial, en todas sus especialidades.
—Ingeniero de Minas e Ingeniero Técnico de Minas, en todas sus especialidades.
—Ingeniero Técnico en Disefio Industrial.

—Ingeniero Aerondutico.

—Ingeniero Técnico Aeronautico, especialidad en: Aeronaves; Equipos y Materiales
Aeroespaciales, y Aeromotores.

—Ingeniero Naval y Oceénico, en todas sus especialidades.
—Ingeniero Técnico Naval, en todas sus especialidades.
—Licenciado y Diplomado en Maquinas Navales.
—Licenciado en Quimica.

—Ingeniero Quimico.
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Moédulos profesionales

Titulaciones

0002. Mecanizado por control numérico.

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

0004. Fabricacion por arranque de viruta.
0005. Sistemas automatizados.

—Ingeniero Industrial e Ingeniero Técnico Industrial, en todas sus especialidades.
—Ingeniero de Minas e Ingeniero Técnico de Minas, en todas sus especialidades.
—Ingeniero Técnico en Disefio Industrial.

—Ingeniero Aeronautico.

—Ingeniero Técnico Aeronautico, especialidad en: Aeronaves; Equipos y Materiales
Aeroespaciales, y Aeromotores.

—Ingeniero Naval y Oceénico, en todas sus especialidades.
—Ingeniero Técnico Naval, en todas sus especialidades.
—Licenciado y Diplomado en Maquinas Navales.

—Técnico Superior en Produccién por Mecanizado.

—Técnico Especialista en Montaje y Construccion de Maquinaria.
—Técnico Especialista en Micromecéanica de Maquinas Herramientas.
—Técnico Especialista en Micromecanica de Instrumentos.
—Técnico Especialista Instrumentista en Sistemas de Medida.
—Técnico Especialista en Utillajes y Montajes Mecénicos.
—Técnico Especialista Mecénico de Armas.

—Técnico Especialista en Fabricacion Mecanica.

—Técnico Especialista en Maquinas-Herramientas.

—Técnico Especialista en Control de Calidad.

0008. Formacion y orientacion laboral.
0009. Empresa e iniciativa emprendedora.

—Licenciado en Derecho.

—Licenciado en Administracion y Direccién de Empresas.
—Licenciado en Ciencias Actuariales y Financieras.
—Licenciado en Ciencias Politicas y de la Administracion.
—Licenciado en Ciencias del Trabajo.

—Licenciado en Economia.

—Licenciado en Psicologia.

—Licenciado en Sociologia.

—Ingeniero en Organizacion Industrial.

—Diplomado en Ciencias Empresariales.

—Diplomado en Relaciones Laborales.

—Diplomado en Educacion Social.

—Diplomado en Trabajo Social.

—Diplomado en Gestién y Administracion Publica.

ANEXO 7

ESPACIOS E INSTALACIONES

Espacios
Espacio formativo (¥) Superficie m2 30 alumnos Superficie m2 20 alumnos
Aula polivalente. 60 40
Laboratorio de ensayos. 120 90
Taller de automatismos. 90 60
Aula-taller de CNC. 90 60
Taller de mecanizado. 300 240
Taller de mecanizados especiales. 250 200

Equipamientos

Espacio formativo

Equipamiento

Aula polivalente.

—PCs instalados en red, cafién de proyeccion e internet.

Laboratorio de ensayos.

—Instrumentos de medicién directa e indirecta.
—Maquina de Medicién por Coordenadas.
—Magquina universal de ensayos.

—Durémetro, rugosimetro.

—Ultrasonidos.

—Liquidos penetrantes.

—Particulas magnéticas.

Taller de automatismos.

—PCs instalados en red, cafién de proyeccion e internet.
—Software de simulacion de la automatizacion.
—Entrenadores de electroneumatica

—Entrenadores de electrohidraulica.

—Robots.

—Manipuladores.

—PLCs.
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Espacio formativo

Equipamiento

Aula -Taller de CNC.

—PCs instalados en red.

—Software de simulaciéon CNC.

—Software de simulacion CAM.

—Torno de Control numérico.

—Centro de mecanizado de control numérico.
—Equipo de prereglaje de herramientas.

Taller de mecanizado.

—Taladradoras.

—Sierra.

—Tornos paralelos convencionales.
—Fresadoras universales.

—Torno paralelo CNC.

—Fresadora CNC.

—Centro de mecanizado de alta velocidad.

Taller de mecanizados especiales.

—Maquinas de electroerosion de penetracion.
—Maquinas de electroerosion de corte por hilo.
—Afiladora.

—Plegadora.

—Cizalladora.

—Punzonadora.

—Curvadora.

—Prensa.

—Rectificadora cilindrica universal.
—Rectificadora de superficies planas.

CORRECCION DE ERRORES del Decreto Foral 71/2008, de 23 de
junio, por el que se regula la estructura y funcionamiento del
Area Clinica del Corazon.

Advertidos errores en el Decreto Foral 71/2008, de 23 de junio, por
el que se regula la estructura y funcionamiento del Area Clinica del
Corazon, publicado en el BoLeTiN OFiciaL de Navarra nimero 90, de 23
de julio de 2008, se procede a su correccién en el siguiente sentido:

En el Articulo 8, donde dice: "Unidades adscritas al Area Clinica del
Corazon.

Quedan adscritas al Area Clinica del Corazoén las siguientes uni-
dades organicas:

—Servicio de Cardiologia del Hospital de Navarra, con las siguientes
unidades:

—Seccién de Cardiologia Hospitalaria.

—Seccién de Hemodinamica.

—Seccién de Unidad Coronaria.

—Seccién de Cardiologia.

—Servicio de Cirugia Cardiaca del Hospital de Navarra.

—Seccién de Cardiologia del Hospital Virgen del Camino.

—Jefatura de Area de Enfermeria del Area Clinica del Corazon.

—Unidad de Enfermeria de Hospitalizacién Cardiolégica del Hospital
de Navarra.

—Unidad de Enfermeria de Hospitalizacion de Cirugia Cardiaca del
Hospital de Navarra.

—Unidad de Enfermeria de Coronaria y Exploraciones Cardiolégicas
del Hospital de Navarra."

Debe decir: "Unidades adscritas al Area Clinica del Corazon.

Quedan adscritas al Area Clinica del Corazén las siguientes uni-
dades orgéanicas:

—Servicio de Cardiologia del Hospital de Navarra, con las siguientes
unidades:

—Seccién de Cardiologia Hospitalaria.

—Seccién de Hemodinamica.

—Seccion de Unidad Coronaria.

—Seccién de Cardiologia.

—Servicio de Cirugia Cardiaca del Hospital de Navarra.

—Jefatura de Area de Enfermeria del Area Clinica del Corazon.

—Unidad de Enfermeria de Hospitalizacién Cardiolégica del Hospital
de Navarra.

—Unidad de Enfermeria de Hospitalizacién de Cirugia Cardiaca del
Hospital de Navarra.

—Unidad de Enfermeria de Coronaria y Exploraciones Cardioldgicas
del Hospital de Navarra."

En el Articulo 13, donde dice: "Organizacion funcional del Area Cli-
nica del Corazon.

El Area Clinica del Corazén se organizara funcionalmente de ma-
nera flexible y orientada al proceso clinico, realizando de forma per-
manente las adaptaciones precisas a las cambiantes necesidades y
demandas del entorno sanitario y social. En todo caso, la configuracion
de unidades de caracter funcional o asistencial se realizara por el or-
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gano competente, a propuesta del Comité Ejecutivo, previa conformidad
del Director Médico-Asistencial del Hospital de Navarra y del Director
de Asistencia Especializada."

Debe decir: "Organizacién funcional del Area Clinica del Corazén.

El Area Clinica del Corazén se organizara funcionalmente de ma-
nera flexible y orientada al proceso clinico, realizando de forma per-
manente las adaptaciones precisas a las cambiantes necesidades y
demandas del entorno sanitario y social. En todo caso, la configuracion
de unidades de caracter funcional o asistencial se realizara por el 6r-
gano competente, a propuesta del Comité Ejecutivo, previa conformidad
del Director del Hospital de Navarra y del Director de Asistencia Espe-
cializada."

Pamplona, 21 de agosto de 2008.-La Consejera de Salud, Maria

Kutz Peironcely.
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1.1.3. Ordenes Forales

ORDEN FORAL 253/2008, de 1 de septiembre, del Consejero de
Vivienda y Ordenacién del Territorio, por la que se establece
el régimen de gestion de encomiendas a favor de VINSA, ente
instrumental adscrito al Departamento de Vivienda y Orde-
nacion del Territorio.

El Decreto Foral 27/2007, de 26 de marzo, regula las encomiendas
que la Administracion de la Comunidad Foral de Navarra y sus Orga-
nismos Auténomos realicen a sus entes instrumentales de conformidad
con lo dispuesto en el articulo 8 de la Ley Foral 6/2006, de 9 de junio,
de Contratos Publicos.

Su articulo 5 establece el régimen administrativo de la encomienda
y sefiala como un documento a incorporar al expediente la autorizacion
del Departamento al que esté adscrito el ente instrumental, salvo que
por aquél se hubiera autorizado de forma genérica al resto de Depar-
tamentos de la Administracion de la Comunidad Foral de Navarra y sus
Organismos Auténomos la realizacién de encomiendas. Dicha autori-
zacion genérica debe publicarse en el Portal de Contratacion de Na-
varra.

Razones de eficacia administrativa aconsejan dictar una autori-
zacion genérica para que se realicen encomiendas a los entes instru-
mentales que el Departamento de Vivienda y Ordenacion del Territorio
tiene adscritos, de forma que no sea precisa una autorizacion especifica
para cada una de las multiples encomiendas que aquéllos puedan re-
cibir.

Por otro lado, la adscripcion de los entes instrumentales a sus res-
pectivos Departamentos obliga a los mismos a establecer mecanismos
de control de la actuacion de aquéllos, por lo que se hace preciso que
las encomiendas realizadas a los entes instrumentales sean notificadas
al Departamento al que estan adscritos.

En sesion celebrada el dia 27 de diciembre de 2007, el Gobierno
de Navarra adopt6 el Acuerdos en cuya virtud reconoce la condicion
de ente instrumental a la sociedad publica adscrita al Departamento de
Vivienda y Ordenacion del Territorio: Viviendas de Navarra, S.A.
(VINSA).





