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DISPOSICIONES GENERALES

DEPARTAMENTO DE EDUCACION, UNIVERSIDADES E INVESTIGACION

DECRETO 116/2012, de 3 de julio, por el que se establece el curriculo correspondiente al titulo de
Técnico Superior en Programacion de la Produccion en Moldeo de Metales y Polimeros.

La Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formacion Profesional,
establece en el articulo 10.1 que la Administracion General del Estado, de conformidad con lo
dispuesto en el articulo 149.1.30.2 y 7.2 de la Constitucion, y previa consulta al Consejo General
de la Formacion Profesional, determinara los titulos y los certificados de profesionalidad, que
constituiran las ofertas de Formacion Profesional referidas al Catalogo Nacional de Cualificaciones
Profesionales.

LaLey Organica 2/2006, de 3 de mayo, de Educacion, dispone en el articulo 39.6 que el Gobierno,
previa consulta a las Comunidades Auténomas, establecera las titulaciones correspondientes a
los estudios de Formacion Profesional, asi como los aspectos basicos del curriculo de cada una
de ellas.

La Ley 2/2011, de 4 de marzo, de Economia Sostenible, y la Ley Organica 4/2011, de 11 de
marzo, complementaria de la Ley de Economia Sostenible, por la que se modifican las Leyes
Organicas 5/2002, de las Cualificaciones y de la Formacion Profesional, y 2/2006, de Educacion,
han introducido un ambicioso conjunto de cambios legislativos necesarios para incentivar y
acelerar el desarrollo de una economia mas competitiva, mas innovadora, capaz de renovar los
sectores productivos tradicionales y abrirse camino hacia las nuevas actividades demandantes de
empleo, estables y de calidad.

El Real Decreto 1147/2011, de 29 de julio, por el que estable la Ordenacion General de la
Formacioén Profesional del Sistema Educativo define en el articulo 9, la estructura de los titulos de
formacion profesional, tomando como base el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales,
las directrices fijadas por la Uniéon Europea y otros aspectos de interés social.

El articulo 7 concreta el perfil profesional de dichos titulos, que incluira la competencia general,
las competencias profesionales, personales y sociales, las cualificaciones y, en su caso, las
unidades de competencia del Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales incluidas en
los titulos, de modo que cada titulo incorporara, al menos, una cualificacion profesional completa,
con el fin de lograr que los titulos de formaciéon profesional respondan de forma efectiva a las
necesidades demandadas por el sistema productivo y a los valores personales y sociales que
permitan ejercer una ciudadania democratica.

El Real Decreto 882/2011, de 24 de junio, por el que se establece el titulo de Técnico Superior
en Programacion de la Produccion en Moldeo de Metales y Polimeros y fija sus ensefianzas
minimas, ha sustituido la regulacion de los titulos de Técnico Superior en Produccion por Fundicion
y Pulvimetalurgia, establecido por el Real Decreto 2418/1994, de 16 de diciembre, y el de Técnico
Superior en Plasticos y Caucho, establecido por el Real Decreto 813/1993, de 28 de mayo.

Por otro lado, el articulo 8.2 del precitado Real Decreto 1147/2011, por el que se establece
la Ordenacion General de la Formacion Profesional del Sistema Educativo, dispone que las
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Administraciones educativas estableceran los curriculos de las ensefanzas de Formacion
Profesional respetando lo en €l dispuesto y en las normas que regulen los titulos respectivos.

Asi, en lo referente al ambito competencial propio de la Comunidad Auténoma del Pais Vasco,
el Estatuto de Autonomia establece en su articulo 16 que «En aplicacion de lo dispuesto en la
disposicion adicional primera de la Constitucion, es de la competencia de la Comunidad Auténoma
del Pais Vasco la ensefanza en toda su extension, niveles y grados, modalidades y especialidades,
sin perjuicio del articulo 27 de la Constitucion y Leyes Organicas que lo desarrollen, de las facultades
que atribuye al Estado el articulo 149.1.30.2 de la misma y de la alta inspeccion necesaria para su
cumplimiento y garantia».

Por su parte, el Decreto 32/2008, de 26 de febrero, establece la Ordenacion General de la
Formacion Profesional del Sistema Educativo en el ambito de la Comunidad Auténoma del Pais
Vasco.

De acuerdo con los antecedentes expuestos, el objetivo del presente Decreto es establecer
para la Comunidad Auténoma del Pais Vasco el curriculo para las ensefianzas de Formacion
Profesional correspondientes al titulo de Técnico Superior en Programacion de la Produccion
en Moldeo de Metales y Polimeros, al amparo del Real Decreto 882/2011, de 24 de junio, por el
que se establece el titulo de Técnico Superior en Programacion de la Produccion en Moldeo de
Metales y Polimeros vy fija sus ensefianzas minimas.

En el curriculo del presente titulo, de Técnico Superior en Programacion de la Producciéon en
Moldeo de Metales y Polimeros, se describen por un lado, el perfil profesional que referencia el
titulo con la enumeraciéon de cualificaciones y unidades de competencia y la descripcion de las
competencias profesionales, personales y sociales y por otro lado, las ensefianzas que establecen,
entre otros elementos, los objetivos generales y médulos profesionales que lo componen con los
resultados de aprendizaje, criterios de evaluaciéon y contenidos de cada uno de ellos, asi como
directrices y determinaciones para su organizacion e implantacion.

Los objetivos generales extraidos de las competencias profesionales, personales y sociales
descritas en el perfil, expresan las capacidades y logros que al finalizar el ciclo formativo el
alumnado ha debido adquirir y son la primera fuente para obtener los resultados de aprendizaje que
se deben alcanzar y contenidos que se deben abordar en cada uno de los mddulos profesionales
que componen el ciclo formativo.

Los contenidos expresados en cada modulo, constituyen el soporte del proceso de ensefanza-
aprendizaje para que el alumnado logre unas habilidades y destrezas técnicas, un soporte
conceptual amplio para progresar en su futuro profesional y unos comportamientos que reflejen
una identidad profesional coherente con la cualificacion deseada.

En la tramitacion del presente Decreto se han realizado los tramites previstos en los articulos
19 a 22 de la Ley 4/2005, de 18 de febrero, para la Igualdad de Mujeres y Hombres.

En su virtud, a propuesta de la Consejera de Educacion, Universidades e Investigacion, con
informe del Consejo Vasco de Formacion Profesional y demas informes preceptivos, de acuerdo
con la Comision Juridica Asesora de Euskadi y previa deliberaciéon y aprobacion del Consejo de
Gobierno en su sesién celebrada el dia 3 de julio de 2012,
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DISPONGO:

CAPITULO |

DISPOSICION GENERAL

Articulo 1.— Objeto y ambito de aplicacion.

1.— Este Decreto establece para la Comunidad Auténoma del Pais Vasco el curriculo para
las ensefanzas de Formacion Profesional correspondientes al titulo de Técnico Superior en
Programacién de la Produccion en Moldeo de Metales y Polimeros.

2.— En el marco de la autonomia pedagdgica y organizativa de que se dispone, corresponde al
centro educativo establecer su proyecto curricular de centro, en el cual abordara las decisiones
necesarias para concretar sus caracteristicas e identidad en la labor docente asi como para
determinar los criterios para elaborar las programaciones de los modulos profesionales.

3.— En el marco del proyecto curricular de centro, correspondera al equipo docente, responsable
del ciclo, y a cada profesor o profesora en particular, elaborar las programaciones teniendo
presente los objetivos generales que se establecen, respetando los resultados de aprendizaje y
contenidos que cada modulo profesional contiene y teniendo como soporte el perfil profesional
que referencia las ensefanzas.

CAPITULO I

IDENTIFICACION DEL TiTULO Y PERFIL PROFESIONAL

Articulo 2.— ldentificacion del titulo.

El titulo de Técnico Superior en Programacion de la Produccion en Moldeo de Metales y
Polimeros queda identificado por los siguientes elementos:

— Denominacion: Programacion de la Produccion en Moldeo de Metales y Polimeros.
— Nivel: Formacién Profesional de Grado Superior.

— Duracion: 2.000 horas.

— Familia Profesional: Fabricacién Mecanica.

— Referente en la Clasificacion Internacional Normalizada de la Educacion: CINE-5b.

— Nivel del Marco Espafiol de Cualificaciones para la educacion superior: Nivel 1 Técnico
Superior.

Articulo 3.— Perfil profesional.

El perfil profesional, referente del titulo, se expresa a través de la competencia general, las
competencias profesionales, personales y sociales y las cualificaciones profesionales y unidades
de competencia que comprende.

1.— La competencia general de este titulo consiste en planificar, programar y controlar la
fabricacion por fundicion, pulvimetalurgia, transformado de plasticos y de materiales compuestos,
partiendo de la documentacion del proceso y las especificaciones de los productos que hay que
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fabricar, asegurando la calidad de la gestién y de los productos, asi como el mantenimiento de los
sistemas de prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental.

2.— Competencias profesionales, personales y sociales.

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

a) Determinar los procesos de fundicion de metales, pulvimetalurgia, transformacion de
polimeros y materiales compuestos, interpretando la informacion técnica incluida en los planos de
fabricacion, normas y catalogos.

b) Programar la produccion utilizando técnicas y herramientas de gestion informatizada.

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

d) Supervisar la programacion y puesta a punto de las maquinas, robots y manipuladores para
el moldeo, asegurando el cumplimiento de las normativas de calidad, prevencidon de riesgos
laborales y proteccion ambiental.

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

f) Obtener productos por moldeo cerrado, definiendo y aplicando el proceso de fundicion.
g) Obtener productos por moldeo abierto, definiendo y aplicando el proceso de fundicion.

h) Organizar el proceso de control de las caracteristicas del producto fabricado, seleccionando
los instrumentos de medida que hay que utilizar y los ensayos que hay que realizar.

i) Gestionar el mantenimiento de los recursos de su area, planificando, programando y verificando
su cumplimiento en funcion de las cargas de trabajo y la necesidad del mantenimiento.

j) Adaptarse a las nuevas situaciones laborales, manteniendo actualizados los conocimientos
cientificos, técnicos y tecnoldgicos relativos a su entorno profesional, gestionando su formacion
y los recursos existentes en el aprendizaje a lo largo de la vida y utilizando las tecnologias de la
informacion y la comunicacion.

k) Resolver situaciones, problemas o contingencias con iniciativa y autonomia en el ambito de
su competencia, con creatividad, innovacion y espiritu de mejora en el trabajo personal y en el de
los miembros del equipo.

I) Organizar y coordinar equipos de trabajo con responsabilidad, supervisando el desarrollo del
mismo, manteniendo relaciones fluidas y asumiendo el liderazgo, asi como aportando soluciones
a los conflictos grupales que se presentan.

m) Comunicarse con sus iguales, superiores, clientes y personas bajo su responsabilidad,
utilizando vias eficaces de comunicacion, transmitiendo la informacibn o conocimientos
adecuados y respetando la autonomia y competencia de las personas que intervienen en el
ambito de su trabajo.
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n) Generar entornos seguros en el desarrollo de su trabajo y el de su equipo, supervisando y
aplicando los procedimientos de prevencion de riesgos laborales y ambientales, de acuerdo con
lo establecido por la normativa y los objetivos de la empresa.

n) Supervisar y aplicar procedimientos de gestion de calidad, de accesibilidad universal y de
«disefio para todos», en las actividades profesionales incluidas en los procesos de produccion o
prestacion de servicios.

0) Realizar la gestion basica para la creacion y funcionamiento de una pequefa empresa y
tener iniciativa en su actividad profesional con sentido de la responsabilidad social.

p) Ejercer sus derechos y cumplir con las obligaciones derivadas de su actividad profesional,
de acuerdo con lo establecido en la legislacion vigente, participando activamente en la vida
economica, social y cultural.

3.— Relacion de Cualificaciones y unidades de competencia del Catalogo Nacional de
Cualificaciones Profesionales incluidas en el titulo:

— Cualificaciones Profesionales completas:

a) Produccion en fundicion y pulvimetalurgia. FME186_3 (Real Decreto 1228/2006, de 27 de
octubre), que comprende las siguientes unidades de competencia:

UCO0589 3: definir procesos operacionales de fundicion.

UCO0590_3: definir procesos operacionales de pulvimetalurgia.
UCO0591_3: programar sistemas automatizados en fabricacion mecanica.
UCO0592_3: supervisar la produccion en fabricacion mecanica.

b) Gestion de la produccion en fabricacion mecanica. FME356_3. Real Decreto 1699/2007, de
14 de diciembre) que comprende las siguientes unidades de competencia:

UC1267_3: programar y controlar la produccion en fabricacion mecanica.
UC1268_3: aprovisionar los procesos productivos de fabricacion mecanica.

c) Organizacion y control de la transformacion de polimeros termoplasticos. QUI246_3 (Real
Decreto 730/2007, de 8 de junio) que comprende las siguientes unidades de competencia:

UCO0778_3: organizar la produccion en industrias de transformacion de polimeros.
UCO0786_3: coordinar y controlar la transformacién de materiales termoplasticos.

UCO0780_3: participar en el disefio, verificacion y optimizacion de moldes y utillajes para la
transformacién de polimeros.

UCO0781_3: verificar el estado y funcionamiento de maquinas e instalaciones del proceso de
transformacion de polimeros y de sus servicios auxiliares.

UCO0785_3: coordinar y controlar las operaciones complementarias, de acabado y la calidad de
materiales y productos de termoplasticos y termoestables.

d) Organizacion y control de la transformaciéon del caucho. QUI244 3 (Real Decreto 730/2007,
de 8 de junio) que comprende las siguientes unidades de competencia:
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UCO0778_3: organizar la produccion en industrias de transformacion de polimeros.
UCO0779 _3: coordinar y controlar la elaboracion y transformacion de mezclas de caucho y latex.

UCO0780_3: participar en el diseno, verificacion y optimizacion de moldes y utillajes para la
transformacion de polimeros.

UCO0781_3: verificar el estado y funcionamiento de maquinas e instalaciones del proceso de
transformacion de polimeros y de sus servicios auxiliares.

UCO0782_3: coordinar y controlar las operaciones complementarias, de acabado y la calidad de
materiales y productos de caucho.

— Cualificaciones Profesionales incompletas:

a) Organizacion y control de la transformacion de polimeros termoestables y sus compuestos.
QUI245 3 (Real Decreto 730/2007, de 8 de junio), que comprende las siguientes unidades de
competencia:

UCO0783_3: coordinar y controlar la transformacion de termoestables y materiales compuestos
de matriz polimérica.

Articulo 4.— Entorno profesional.

1.— Esta figura profesional ejerce su actividad en sectores afines a la fabricacion por fundicion,
pulvimetalurgia y por transformacion de polimeros y materiales compuestos, relacionadas con los
subsectores de transformacion de metales y polimeros encuadrados en el sector industrial, en las
funciones de planificacion del proceso productivo.

2.— Las ocupaciones y puestos de trabajo mas relevantes son los siguientes:
Técnica o Técnico en proceso.

Técnica o Técnico de fabricacion.

Programadora o Programador de la produccion.

Técnica o Técnico de aprovisionamiento.

Técnica o Técnico en laboratorio de control de transformacion de polimeros.
Programadora o Programador de sistemas automatizados.

Encargada o Encargado de produccién (moldeo, extrusién, calandrado, acabado, tratamientos
y otros).

Encargada o Encargado de produccién de operadores de maquinas para fabricar productos de
caucho y de materiales plasticos.

Encargada o Encargado de produccion de moldeadores.

Encargada o Encargado de produccion de instalaciones de procesos de fundicion.
Encargada o Encargado de produccion de instalaciones de procesos de pulvimetalurgia.
Técnica o Técnico de desarrollo de productos y moldes.

Encargada o Encargado de produccion de envasado.
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Encargada o Encargado de produccion de vulcanizacion.

Encargada o Encargado de produccion de seccion de fabricacion de neumaticos, en general.
Inspectora o Inspector de verificadores de fabricacion de neumaticos.

Encargada o Encargado de produccion de seccion de recauchutado de neumaticos.
Encargada o Encargado de produccion de seccion de acabados.

Encargada o Encargado de produccion de operaciones previas y de mezclado.

CAPITULO Il

ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO, ESPACIOS Y EQUIPAMIENTOS, Y PROFESORADO

Articulo 5.— Ensenanzas del ciclo formativo.
Las ensenanzas del ciclo formativo comprenden los siguientes aspectos:
1.— Objetivos generales del ciclo formativo:

a) Interpretar la informacién contenida en los planos de fabricacion y de conjunto, analizando
su contenido para determinar el proceso de moldeo, pulvimetalurgia, polimeros y materiales
compuestos.

b) Aplicar técnicas de gestidon de la produccion, utilizando herramientas y programas informaticos
especificos para programar la produccion.

c) Deducir las necesidades de materiales y herramientas, aplicando técnicas de gestion para
determinar el aprovisionamiento de los puestos de trabajo.

d) Interpretar la funcionalidad y aplicaciones de programas de software, relacionando las
caracteristicas del mismo con los requerimientos del proceso, para supervisar la programacion y
puesta a punto de maquinas, equipos, instalaciones, robots y manipuladores.

e) ldentificar y valorar las contingencias que se pueden presentar en el desarrollo de los procesos,
analizando las causas que las provocan y tomando decisiones, para asegurar el desarrollo y
ajuste de los mismos.

f) Analizar el proceso, identificando las fases y parametros del mismo para realizar las
operaciones que permiten obtener productos por moldeo cerrado.

g) Analizar el proceso, identificando las fases y parametros del mismo para realizar las
operaciones que permiten obtener productos por moldeo abierto.

h) Determinar el procedimiento de toma de medidas y ensayos que hay que realizar para
organizar el proceso de control de caracteristicas de los productos fabricados.

i) Aplicar técnicas de gestion en el desarrollo de los planes de mantenimiento de los medios de
produccidn, para gestionar la aplicaciéon de los mismos.

j) Analizar y utilizar los recursos y oportunidades de aprendizaje relacionados con la evolucion
cientifica, tecnoldgicay organizativa del sector y las tecnologias de lainformacion y la comunicacion,
para mantener el espiritu de actualizacion y adaptarse a nuevas situaciones laborales y personales.
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k) Desarrollar la creatividad y el espiritu de innovaciéon para responder a los retos que se
presentan en los procesos y en la organizacion del trabajo y de la vida personal.

I) Tomar decisiones de forma fundamentada, analizando las variables implicadas, integrando
saberes de distinto ambito y aceptando los riesgos y la posibilidad de equivocacion en las mismas,
para afrontar y resolver distintas situaciones, problemas o contingencias.

m) Desarrollar técnicas de liderazgo, motivacion, supervision y comunicacion en contextos de
trabajo en grupo, para facilitar la organizacion y coordinacion de equipos de trabajo.

n) Aplicar estrategias y técnicas de comunicacion, adaptandose a los contenidos que se van a
transmitir, a la finalidad y a las caracteristicas de las receptoras y los receptores, para asegurar la
eficacia en los procesos de comunicacion.

i) Evaluar situaciones de prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental, proponiendo
y aplicando medidas de prevencion, personales y colectivas, de acuerdo con la normativa aplicable
en los procesos del trabajo, para garantizar entornos seguros.

o) lIdentificar y proponer las acciones profesionales necesarias, para dar respuesta a la
accesibilidad universal y al «disefo para todos».

p) Identificar y aplicar parametros de calidad en los trabajos y actividades realizados en el
proceso de aprendizaje, para valorar la cultura de la evaluacion y de la calidad y ser capaces de
supervisar y mejorar procedimientos de gestion de calidad.

q) Utilizar procedimientos relacionados con la cultura emprendedora, empresarial y de iniciativa
profesional, para realizar la gestion basica de una pequefa empresa o emprender un trabajo.

r) Reconocer sus derechos y deberes como agente activo en la sociedad, teniendo en cuenta
el marco legal que regula las condiciones sociales y laborales, para participar como ciudadana
democratica o ciudadano democratico.

2.— La relacién de modulos profesionales que conforman el ciclo formativo:

a) Interpretacion grafica.

b) Caracterizacion de materiales.

c) Moldeo cerrado.

d) Moldeo abierto.

e) Programacion de sistemas automaticos de fabricaciéon mecanica.

f) Programacion de la produccion.

g) Gestion de la calidad, prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental.
h) Verificacion de productos conformados.

i) Proyecto de programacién de la produccion en moldeo de metales y polimeros.
j) Inglés Técnico.

k) Formacion y Orientacion Laboral.

I) Empresa e Iniciativa Emprendedora.
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m) Formacién en Centros de Trabajo

La correspondiente asignacion horaria y el curso en el que se deberan impartir los modulos
profesionales sefialados se detallan en el anexo |.

Tanto la asignacion horaria como el curso en el que los modulos se deberan impartir se podran
adaptar a las distintas ofertas formativas que pudieran ser reguladas por el Departamento de
Educacion, Universidades e Investigacion, en consonancia con lo dispuesto en el articulo 11 del
presente Decreto.

3.— Para cada modulo profesional se establecen los resultados de aprendizaje que describen
lo que se espera que conozca, comprenda y pueda realizar el alumnado al finalizar el periodo de
formacion, asi como los criterios de evaluacion y contenidos a impartir. Todo ello se establece en
el anexo Il.

4 — En relacion con el modulo de Formacion en Centros de Trabajo, se desarrollara en las
ultimas 13 semanas del segundo curso y se accedera una vez alcanzada la evaluacion positiva en
todos los modulos profesionales realizados en el centro educativo.

5.— Siguiendo las recomendaciones para el desarrollo y profundizacion de las competencias
basicas establecidas por la Comision Europea y en virtud del desarrollo de la formacion
relacionada con las areas prioritarias, segun lo establecido en la disposicidn adicional tercera de
la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formacion Profesional, el
tratamiento del idioma extranjero en este ciclo formativo se realizara incorporando a su curriculo
un modulo de Inglés Técnico.

Articulo 6.— Espacios y equipamientos.

La relacion de espacios y equipamientos minimos para el desarrollo de la formacién y el logro
de los resultados y competencias establecidas, viene detallado en el anexo lll.

Articulo 7.— Profesorado.

1.— Las especialidades del profesorado y su atribucion docente para cada uno de los moédulos
profesionales del ciclo formativo se establecen en el apartado 1 del anexo IV.

2.— Las titulaciones requeridas al profesorado de los cuerpos docentes, con caracter general,
son las establecidas en el articulo 13 del Real Decreto 276/2007, de 23 de febrero, por el que
se aprueba el Reglamento de ingreso, accesos y adquisicion de nuevas especialidades en los
cuerpos docentes a que se refiere la Ley Organica 2/2006, de 3 de mayo, de Educacion, y se
regula el régimen transitorio de ingreso a que se refiere la disposicion transitoria decimoséptima
de la citada Ley. Las titulaciones equivalentes a efectos de docencia, a las que se refiere el
apartado 1 para las distintas especialidades del profesorado, son las recogidas en el apartado 2
del anexo IV.

3.— Para el profesorado de los centros de titularidad privada o de titularidad publica de otras
administraciones distintas de las educativas, las titulaciones requeridas y los requisitos necesarios,
para la imparticion de los moédulos profesionales que conforman el titulo, son las incluidas en el
apartado 3 del anexo IV del presente Decreto. En todo caso, se exigira que las ensefianzas
conducentes a las titulaciones citadas engloben los objetivos de los médulos profesionales vy, si
dichos objetivos no estuvieran incluidos, ademas de la titulacion debera acreditarse, mediante
«certificaciony», una experiencia laboral de, al menos, tres afios en el sector vinculado a la familia
profesional, realizando actividades productivas en empresas relacionadas implicitamente con los
resultados de aprendizaje.
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CAPITULO IV

ACCESOS Y VINCULACION A OTROS ESTUDIOS. CONVALIDACIONES, EXENCIONES Y
CORRESPONDENCIAS. EQUIVALENCIAS Y EFECTOS ACADEMICOS Y PROFESIONALES.
OFERTAADISTANCIAY OTRAS MODALIDADES

Articulo 8.— Preferencias para el acceso a este ciclo formativo en relacion con las modalidades
y materias de bachillerato cursadas.

Tendran preferencia para acceder a este ciclo formativo aquellos alumnos que hayan cursado
la modalidad de bachillerato de Ciencias y Tecnologia.

Articulo 9.— Accesos y vinculacién a otros estudios.

La posesion del titulo de Técnico Superior en Programacion de la Produccion en Moldeo de
Metales y Polimeros permite:

1.— El acceso directo para cursar cualquier otro ciclo formativo de grado superior, se producira
en las condiciones de admisidon que se establezcan.

2.— El acceso directo a las ensefianzas conducentes a los titulos universitarios de Grado, se
producira en las condiciones de admisién que se establezcan.

3.— El Departamento de Educacién, Universidades e Investigacion, concretara el régimen
de convalidaciones, entre quienes posean el titulo de Técnico Superior en Programacion de la
Produccion en Moldeo de Metales y Polimeros y los titulos universitarios de grado relacionados
con estos. A efectos de facilitar el régimen de convalidaciones, se han asignado 120 créditos
ECTS, en las ensenanzas establecidas en este Decreto, entre los médulos profesionales del ciclo
formativo.

Articulo 10.— Convalidaciones, exenciones y correspondencias.

1.— Quienes hubieran superado el médulo de Formacion y Orientaciéon Laboral o el médulo de
Empresa e Iniciativa Emprendedora en cualquiera de los ciclos formativos al amparo de la Ley
Organica 2/2006, de 3 de mayo, de Educacion, tendran convalidados dichos moédulos en cualquier
otro ciclo al amparo de la misma ley.

2.— Las convalidaciones entre modulos profesionales establecidos al amparo de la Ley Organica
1/1990, de 3 de octubre, de Ordenacion General del Sistema Educativo y los establecidos al
amparo de la Ley Organica 2/2006, de 3 de mayo, de Educacion, se presentan en el anexo V.

3.— De acuerdo con lo establecido en el articulo 27 del Decreto 32/2008, de 26 de febrero, por
el que se establece la Ordenacion General de la Formacion Profesional del Sistema Educativo,
en el ambito de la Comunidad Auténoma del Pais Vasco, podra determinarse la exencién 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 relacionada con este ciclo formativo
en los términos previstos en dicho articulo.

4 — Quienes hayan obtenido la acreditacién de todas las unidades de competencia incluidas
en el titulo, mediante el procedimiento establecido en el Real Decreto 1224/2009, de 17 de julio,
de Reconocimiento de las competencias profesionales adquiridas por experiencia laboral, podran
convalidar el modulo profesional de Formacion y orientacion laboral siempre que:

— Acrediten, al menos, un afo de experiencia laboral.
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— Estén en posesion de la acreditacion de la formacion establecida para el desempefio de las
funciones de nivel basico de la actividad preventiva, expedida de acuerdo con lo dispuesto en el
Real Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se aprueba el Reglamento de los Servicios de
Prevencion.

5.— Podran solicitar la convalidacion del médulo de Inglés Técnico quienes hayan obtenido la
acreditacion de todas las unidades de competencia asociadas al perfil de este Titulo a través del
sistema de Reconocimiento y Evaluacion y acrediten, al menos, 3 afos de experiencia laboral, en
virtud de lo dispuesto en el articulo 40.5 del Real Decreto 1147/2011, de 29 de julio, por el que se
establece la Ordenacion General de la Formacion Profesional del Sistema Educativo.

6.— La correspondencia de las unidades de competencia con los moédulos profesionales que
forman las ensefianzas del titulo de Técnico Superior en Programacion de la Produccion en
Moldeo de Metales y Polimeros para su convalidacion o exencion y la correspondencia de los
modulos profesionales del presente titulo con las unidades de competencia para su acreditacion
se recogen en el anexo VI.

Articulo 11.— Oferta a distancia y otras modalidades.

El Departamento de Educacién, Universidades e Investigacion regulara la autorizacion y
aspectos basicos, como la duracidon y secuenciacion de los modulos, de la posible oferta de las
ensenanzas de este ciclo, en la modalidad de oferta completa distinta de la establecida en régimen
general, asi como, para la ensefianza a distancia u otras modalidades.

DISPOSICIONES ADICIONALES

Primera.— Titulaciones equivalentes y vinculacidon con capacitaciones profesionales.

1.— De acuerdo con lo establecido en la disposicion adicional trigésimo primera de la Ley
Organica 2/2006, de 3 de mayo, de Educacion, los titulos de Técnico Especialista de la Ley
14/1970, de 4 de agosto, General de Educacion y Financiamiento de la Reforma Educativa, que
a continuaciéon se relacionan, tendran los mismos efectos profesionales que el titulo Técnico
Superior en Programacion de la Produccion en Moldeo de Metales y Polimeros establecido en el
Real Decreto 882/2011, de 24 de junio:

Técnico Especialista en Forja y Fundicion, rama Metal.
Técnico Especialista en Modelos y Fundicién, rama Metal.

2.— Los titulo de Técnico Superior en Produccion por Fundicion y Pulvimetalurgia establecido
por el Real Decreto 2418/1994, de 16 de diciembre, y de Técnico Superior en Plasticos y Caucho,
establecido por el Real Decreto 813/1993, de 28 de mayo, tendra los mismos efectos profesionales
y académicos que el titulo de Técnico Superior en Programacion de la Produccion en Moldeo de
Metales y Polimeros establecido en el Real Decreto 882/2011, de 24 de junio.

3.— La formacién establecida en este Decreto en el mdédulo profesional de Formacién y
Orientacion Laboral capacita para llevar a cabo responsabilidades profesionales equivalentes a
las que precisan las actividades de nivel basico en prevencion 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.

Segunda.— La Viceconsejeria de Formacion Profesional y Aprendizaje Permanente, podra
autorizar proyectos con distinta duracion a la establecida en el anexo | de este Decreto, siempre
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que no se altere la distribucion de mdédulos por cursos y se respeten los horarios minimos atribuidos
a cada moédulo en el Real Decreto de creacion del titulo.

DISPOSICION FINAL.— Entrada en vigor.

El presente Decreto entrara en vigor el dia siguiente al de su publicacién en el Boletin Oficial
del Pais Vasco.

Dado en Vitoria-Gasteiz, a 3 de julio de 2012.

El Lehendakari,
FRANCISCO JAVIER LOPEZ ALVAREZ.

La Consejera de Educacion, Universidades e Investigacion,
MARIA ISABEL CELAA DIEGUEZ.
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ANEXO | AL DECRETO 116/2012, DE 3 DE JULIO

N.° 158

RELACION DE MODULOS PROFESIONALES, ASIGNACION HORARIAY CURSO DE

IMPARTICION

Caodigo Médulo profesional Asrigr;:rci:;én Curso
0007 1.- Interpretacion grafica 132 1.°
0530 2.- Caracterizacion de materiales 132 1.°
0531 3.- Moldeo cerrado 297 1.°
0532 4.- Moldeo abierto 280 2°
0162 5.- Programacion de sistemas automaticos de fabricacion mecanica 100 2°
0163 6.- Programacion de la produccion 120 2°
0165 ;%Szﬁig)ln de la calidad, prevencion de riesgos laborales y proteccion 165 40
0533 8.- Verificacion de productos conformados 165 1.0
0534 g;lrnzg)r/oe;:to de programacion de la produccion en moldeo de metales y 50 90
E200 10.- Inglés Técnico 40 2.°
0535 11.- Formacion y Orientacion Laboral 99 1.°
0536 12.- Empresa e Iniciativa Emprendedora. 60 2.°
0537 13.- Formacién en Centros de Trabajo 360 2.°

Total ciclo 2.000
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ANEXO Il AL DECRETO 116/2012, DE 3 DE JULIO

MODULOS PROFESIONALES: RESULTADOS DE APRENDIZAJE, CRITERIOS DE
EVALUACION Y CONTENIDOS

Modulo profesional 1: interpretacion grafica.
Caodigo: 0007.

Curso: 1.°.

Duracion: 132 horas.

Equivalencia en créditos ECTS: 7.

A) Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1.— Determina la forma y dimensiones de productos a construir, interpretando 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 fabricacion mecanica.

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 representacion
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
informacion contenida en éstos.

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

2 .— ldentifica tolerancias de formas y dimensiones y otras caracteristicas de los productos que
se quieren fabricar, analizando e interpretando la informacion técnica contenida en los planos de
fabricacion.

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

b) Se haninterpretado las dimensiones y tolerancias (dimensionales, geométricas y superficiales)
de fabricacion de los objetos representados.

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 union.
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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
solucién constructiva.

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

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

d) Se ha representado en el croquis la forma, dimensiones (cotas, tolerancias dimensionales,
geomeétricas 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 y relacionando
los elementos representados en instalaciones neumaticas, hidraulicas, eléctricas, programables
y no programables.

Criterios de evaluacion:

a) Se hainterpretado la simbologia utilizada para representar elementos electronicos, eléctricos,
hidraulicos y neumaticos.

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

c) Se han identificado las referencias comerciales de los componentes de la instalacion.
d) Se han identificado los valores de funcionamiento de la instalacion y sus tolerancias.
e) Se han identificado las conexiones y etiquetas de conexionado de la instalacion.

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

B) Contenidos:

1.— Determinacién de formas y dimensiones representadas en planos de fabricacion.
Interpretaciéon de planos de fabricacion.

Interpretacion de planos de conjunto.

Normas de dibujo industrial.

Planos de conjunto y despiece.

Sistemas de representacion grafica:

— Vistas.
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— Cortes y secciones.

— Formas normalizadas: chaveteros, roscas, entalladuras, etc.
Elementos normalizados: lengletas, tornillos, rodamientos, etc.
Método en el desarrollo trabajo.

Autonomia en la interpretacion.

Responsabilidad ante errores de interpretacion.

2.— ldentificacion de tolerancias, dimensiones y formas.
Interpretaciéon de los simbolos utilizados en planos de fabricacion.
Interpretacion de tolerancias dimensionales, geométricas y superficiales.
Utilizacion de catalogos comerciales.

Interpretacion de las caracteristicas de las uniones.

Identificacion de materiales por su cédigo.

Interpretacion de simbologia de tratamientos térmicos, termoquimicos y electroquimicos.
Identificacion de elementos comerciales.

Acotacion.

Tolerancias (dimensionales, superficiales y geométricas).

Uniones fijas y desmontables (soldadura, remaches, tornillos, etc.).
Simbologia de tratamientos térmicos y superficiales.

Listas de piezas.

Método en el desarrollo trabajo.

Iniciativa en la busqueda de informacion.

3.— Realizacién de croquis de utillajes y herramientas.

Coquizacion a mano alzada de soluciones constructivas de herramientas y utillajes para
procesos de fabricacion.

Técnicas de coquizacion a mano alzada.

Creatividad e innovacion en las soluciones constructivas.

Valoracion del orden y limpieza en la realizacion del croquis.

Valoracion del trabajo en equipo.

4 — Interpretacién de esquemas de automatizacion.

Identificacion de componentes en esquemas neumaticos, hidraulicos, eléctricos y programables.

Simbologia de elementos neumaticos, hidraulicos, eléctricos, electronicos y programables.
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Simbologia de conexiones entre componentes.
Etiquetas de conexiones.
Desarrollo metodico del trabajo.

Modulo profesional 2: caracterizacion de materiales.
Cadigo: 0530.

Curso: 1.°.

Duracién: 132 horas.

Equivalencia en créditos ECTS: 7.

A) Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1.— Caracteriza la influencia de las materias primas y de los procesos de naturaleza polimérica
en la obtencion de piezas por moldeo, relacionando sus propiedades con los parametros de los
procesos de transformacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han clasificado los materiales poliméricos por su familia quimica, estructura normalizada,
comportamiento mecanico y térmico, nombres y formas comerciales.

b) Se han identificado los parametros de proceso de los distintos materiales poliméricos.

c) Se ha descrito el comportamiento vitreo de polimeros termoplasticos y su influencia en los
procesos de transformacion.

d) Se han descrito los diferentes catalizadores y aditivos en las reacciones de entrecruzamiento
y su influencia en las propiedades finales de los polimeros termoestables.

e) Se ha relacionado la influencia del proceso de vulcanizado con la mejora de las propiedades
mecanicas de los elastomeros.

f) Se han clasificado los diferentes aditivos utilizados para dar caracteristicas especiales a los
polimeros.

g) Se ha descrito los mecanismos de degradacion y estabilizacion de los polimeros.
h) Se han seleccionado los criterios de mantenimiento de los materiales en servicio.

i) Se han identificado los posibles efectos que pueden provocar los tratamientos superficiales
sobre las propiedades de los polimeros.

j) Se han seleccionado los diferentes mecanismos de tratamiento y reciclaje de los residuos
generados por polimeros.

k) Se han identificado los riesgos y medios de prevencion y proteccion que se tienen que aplicar
en la manipulacion de polimeros.

2.— Determina la influencia de las materias primas y de los procesos de naturaleza metalica
en la obtenciéon de piezas por moldeo, relacionando sus propiedades con los parametros de los
procesos de fundicion.
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Criterios de evaluacion:

a) Se han clasificado los materiales metalicos en funcidon de la normativa vigente y de los
nombres comerciales.

b) Se han seleccionado los parametros de proceso de los distintos materiales metalicos.

c) Se ha identificado la importancia de los constituyentes y su concentracion en una aleacion
con las propiedades del material.

d) Se han identificado los posibles efectos que pueden provocar los tratamientos térmicos y
superficiales sobre las propiedades.

e) Se han identificado las diferentes formas comerciales de los materiales metalicos.
f) Se han descrito los mecanismos de corrosion de los metales.

g) Se han seleccionado los criterios de protecciéon y lubricacion de los materiales en servicio,
teniendo en cuenta su compatibilidad quimica.

h) Se han identificado los mecanismos de reciclaje de residuos metalicos.

i) Se han identificado los riesgos y medios de prevencién y proteccidon que se tienen que aplicar
en la manipulacion de los materiales metalicos.

3.— Define la influencia de las materias primas y de los procesos de naturaleza ceramica en
la obtencion de piezas por moldeo, relacionando sus propiedades con los parametros de los
procesos de transformacion.

Criterios de evaluacion:
a) Se han clasificados los materiales ceramicos en funcion de su estructura y nombre comercial.
b) Se han seleccionado los parametros de proceso de los distintos materiales ceramicos.

c) Se han determinado los efectos que tienen sobre las propiedades los defectos en las
estructuras ceramicas cristalinas.

d) Se han identificado los posibles efectos que pueden provocar los tratamientos térmicos y
termoquimicos sobre las propiedades.

e) Se han descrito los métodos para mejorar la tenacidad de los materiales ceramicos.
f) Se han identificado las diferentes formas comerciales de los materiales ceramicos.
g) Se han seleccionado los criterios de mantenimiento de los materiales en servicio.
h) Se han identificado los mecanismos de tratamiento y reciclaje de residuos.

i) Se han identificado los riesgos y medios de prevencioén y proteccion que se tienen que aplicar
en la manipulacion de materiales ceramicos.

4 — Identifica la influencia de las materias primas y de los procesos de materiales compuestos
en la obtencidon de piezas por moldeo, relacionando sus propiedades con los parametros de los
procesos de transformacion.
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Criterios de evaluacion:

a) Se han clasificado los materiales compuestos a partir de su estructura y nombre comercial.
b) Se han seleccionado los parametros de proceso de los distintos materiales compuestos.

c) Se han reconocido la matriz y la fase dispersa en un material compuesto.

d) Se han interrelacionado las caracteristicas de los materiales, deduciendo como varian las
unas al cambiar las otras.

e) Se han descrito las incompatibilidades entre materiales.

f) Se han seleccionado las diferentes formas comerciales de las materias primas y de los
materiales compuestos.

g) Se han identificado los criterios de mantenimiento de los materiales en servicio.

h) Se han descrito los mecanismos de tratamiento y reciclaje de residuos de materiales
compuestos.

B) Contenidos:
1.— Caracteristicas de la influencia de materiales poliméricos.

Clasificacion de los materiales poliméricos por familias, estructura normalizada y comportamiento
frente a la humedad y otros factores climaticos y ambientales.

Manipulacion de los polimeros y aditivos considerando los riesgos y medios de prevencion y
proteccién que deben aplicarse.

Ensayos para la identificacion de materiales poliméricos (llama, organolépticos, disolucion,
densidad, entre otros).

Clasificacion de los materiales poliméricos por tipo: termoplastico, termoestable o elastomero y
sus principales familias, nombres y formas comerciales.

Parametros de proceso de los distintos materiales poliméricos.

Comportamiento vitreo y cristalino de polimeros termoplasticos, influencia en los procesos de
transformacion.

Aditivos utilizados para dar caracteristicas especiales a los polimeros: catalizadores y aditivos
empleados en las reacciones de entrecruzamiento y su influencia en las propiedades finales de
los polimeros termoestables entre otros.

Influencia del proceso de vulcanizado en las propiedades mecanicas de los elastémeros.
Mecanismos de degradacion y estabilizacién de los polimeros.
Tratamientos superficiales y su influencia sobre las propiedades de los polimeros.

Materiales de refuerzo, tipos y formas de presentacion, efectos sobre las propiedades del
polimero base.

Principales propiedades mecanicas, fisicas, eléctricas y opticas de los materiales poliméricos.
Relacién estructura-propiedades.
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Compromiso con el empleo de los sistemas de prevencidon y proteccidon para manipulacion y
procesado de materiales poliméricos.

Valoracion de los diferentes mecanismos de tratamiento y reciclaje de los residuos generados
por polimeros.

2.— Determinacién de materiales metalicos.

Empleo de los sistemas lubricacién de los materiales en servicio, teniendo en cuenta su
compatibilidad quimica.

Manipulaciéon de materiales metalicos considerando los riesgos y medios de prevencion y
proteccion que deben aplicarse.

Ensayos para la determinacion de la naturaleza del metal: preparaciéon de muestras, pulido y
microscopia.

Preparacion de los materiales metalicos para una alta durabilidad (mantenimiento).

Caracterizacion mecanica basica de materiales: dureza, densidad, resistencia mecanica y a los
liquidos de ensayo.

Proteccion y lubricacion de los materiales metalicos.

Clasificacion de los materiales metalicos en funcidon de la normativa vigente y de los nombres
comerciales: férricos, no férricos, aleaciones de aluminio, magnesio, cobre, niquel, cobalto, titanio
entre otras.

Propiedades fisicas, quimicas, mecanicas y tecnologicas.
Parametros de proceso de los distintos materiales metalicos.

Diagramas de fases, puntos eutécticos, diagrama Fe-C, diagramas de fases de las aleaciones
mas habituales, formacion y crecimiento del grano, fendmenos de nucleacion.

Efectos e importancia de los constituyentes y su concentracion en una aleacion con las
propiedades del material: mecanicas, quimicas y tecnoldgicas.

Efectos de los tratamientos térmicos y superficiales sobre las propiedades de los materiales
metalicos: diagramas TTT.

Formatos comerciales de los materiales metalicos: clasificacion de los aceros: AlSI, SAE.
Mecanismos de corrosion de los metales.
Métodos de proteccion y lubricacion de los materiales metalicos.

Materiales refractarios empleados en la transformacion de materiales metalicos. Arenas, silicas,
aluminas y otros.

Riesgos y medidas de proteccion.
Valoracion de la importancia de los mecanismos de reciclaje de residuos metalicos.

Compromiso con la aplicacion de las medidas de seguridad en la manipulacion de materiales
metalicos y sus aditivos.
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3.— Definicion de la influencia de materiales ceramicos.

Empleo de los sistemas de criterios de mantenimiento de los materiales en servicio (modo de
fallo).

Manipulacion de materiales ceramicos considerando los riesgos y medios de prevencion y
proteccion que deben aplicarse.

Preparaciéon de los materiales ceramicos para una alta durabilidad (mantenimiento).

Caracterizacion basica de las propiedades de los materiales ceramicos: resistencia al impacto,
densidad entre otras.

Clasificacion de los materiales ceramicos en funcion de su estructura y nombre comercial.
Propiedades ambientales, mecanicas, fisicas, opticas y eléctricas.

Parametros de proceso de los distintos materiales ceramicos.

Efectos de los defectos en las estructuras ceramicas cristalinas sobre las propiedades.
Efectos de los tratamientos térmicos y termoquimicos sobre las propiedades.

Métodos para mejorar la tenacidad de los materiales ceramicos.

Formatos comerciales de los materiales ceramicos.

Tratamientos de residuos.

Riesgos y medidas de proteccion en la manipulacion y procesado de los materiales ceramicos.
Valoracién de laimportancia de los mecanismos de tratamiento y reciclaje de residuos ceramicos.

Compromiso con la utilizacion de los sistemas de proteccion en la manipulacion de productos
ceramicos y sus aditivos.

4 — |dentificacion de la influencia de materiales compuestos.
Reconocimiento de la matriz y la fase dispersa en un material compuesto.

Caracterizacion basica de las propiedades de los materiales compuestos: Resistencia a la
delaminacioén, resistencia mecanica, densidad entre otras.

Empleo de los sistemas de criterios de mantenimiento de los materiales en servicio (modo de
fallo).

Manipulacion de materiales compuestos y sus agentes y aditivos considerando los riesgos y
medios de prevencion y proteccién que deben aplicarse.

Cuantificacion de la cantidad de fibra y su orientaciéon en composites de matriz polimérica.

Clasificacion de los materiales compuestos a partir de su estructura y nombre comercial: tipos
de matriz y refuerzo comerciales. Formas de presentacion.

Conceptos de matriz y fase dispersa.
Tipos de grano en la fase dispersa.

Tipos de fibra en la fase dispersa.

2012/3722 (21/80)



BOLETIN OFICIAL DEL PAIS VASCO N.° 158
martes 14 de agosto de 2012

Parametros de proceso de los distintos materiales compuestos.
Caracteristicas principales e incompatibilidades entre materiales.

Formatos comerciales de las materias primas de los materiales compuestos: resinas, fibras,
acelerantes, catalizadores y otros.

Principales propiedades de los materiales compuestos en funcion de su composicion y
orientacion: propiedades mecanicas, térmicas, opticas y eléctricas.

Modificacion de las propiedades por combinacion.
Tratamientos de residuos.
Riesgos y medidas de proteccion.

Compromiso con el empleo de los sistemas de proteccion en la manipulacion de materiales
compuestos, prepregs, resinas, fibras y aditivos.

Valoracion de la importancia de los mecanismos de tratamiento y reciclaje de residuos de
materiales compuestos.

Modulo profesional 3: moldeo cerrado.
Caodigo: 0531.

Curso: 1.°.

Duracion: 297 horas.

Equivalencia en créditos ECTS: 20.

A) Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1.— Determina los recursos necesarios para la obtencion de productos de moldeo cerrado,
analizando el funcionamiento de maquinas, moldes, utillajes, instalaciones y servicios auxiliares.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado las funciones y requerimientos de operacion de maquinas, moldes,
equipos y servicios auxiliares.

b) Se han identificado los tipos de acabado superficial que se obtienen en los distintos procesos
por molde cerrado.

c) Se han descrito los elementos constitutivos de un molde, relacionando cada elemento con la
funcién que desarrolla en el mismo.

d) Se han definido los requisitos del molde: capacidades, fuerzas, dimensiones, puntos y tipos
de lubricacién, calefaccion y refrigeraciéon, asi como sus canales, mazarotas y circuitos internos.

e) Se han calculado las necesidades de aire comprimido, potencia eléctrica, agua de refrigeracion
y gases, entre otros.

f) Se han descrito las técnicas de diagnosis de fallos adecuadas a cada caso.

g) Se han identificado los fallos de operacién mas frecuentes, proponiendo soluciones en cada
caso.
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h) Se ha seleccionado el desarrollo de las operaciones de mantenimiento.

i) Se han seleccionado las condiciones de almacenamiento de materias primas en funcion de
sus caracteristicas.

2.— Define procesos de fabricacion con molde cerrado, relacionando la secuencia y variables
del proceso con los requerimientos de los productos fabricables.

Criterios de evaluacion:
a) Se han seleccionado los equipos e instalaciones necesarios para la ejecucion del proceso.

b) Se ha realizado una propuesta de distribucion en planta, disponiendo los recursos segun la
secuencia productiva.

c) Se ha elaborado la hoja de proceso.

d) Se han determinado las operaciones de preparacion de superficies y tratamientos previos de
los moldes y materias primas.

e) Se ha determinado los materiales, productos y componentes intermedios necesarios para
cada operacion.

f) Se han descrito los sistemas y operaciones de acondicionamiento y preparacion de los
productos iniciales, semiacabados y acabados.

g) Se ha realizado el calculo de masas y volumenes de los componentes necesarios que
intervienen, partiendo de una ficha de formulacion.

h) Se ha establecido el orden de adicion de los componentes de la mezcla.
i) Se han analizado procesos de fabricacion por moldeo cerrado, aplicando el AMFE.
j) Se ha valorado la importancia de la transformacion con la minima generacion de residuos.

3.— Determina los costes de fabricacion de piezas de un proceso por moldeo cerrado, calculando
los costes de distintas soluciones de fabricacion.

Criterios de evaluacion:
a) Se han identificado y especificado los distintos componentes de coste.
b) Se han comparado distintas soluciones de fabricacion desde el punto de vista econdmico.

c) Se han calculado los tiempos de cada operacion como factor para la estimacion de los costes
de produccion.

d) Se ha calculado el coste de fabricacion partiendo de datos de tarifa horaria y tiempo de
operacion.

e) Se ha valorado la influencia en el coste de la variacidon de algun parametro.
f) Se ha realizado un presupuesto por procedimiento comparativo.

4 — Realiza procesos de fabricacion con molde cerrado en condiciones de seguridad, calidad y
proteccion ambiental, interpretando y aplicando la hoja de procesos.
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Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los principales parametros de control del proceso en funciéon del material
que se va a transformar.

b) Se ha montado y ajustado el molde para conseguir el producto, segun las especificaciones
de calidad.

c) Se han empleado los elementos de transporte y elevacion adecuados a las caracteristicas
del mismo, garantizando condiciones de manipulacion seguras para personas e instalaciones.

d) Se han realizado los ajustes precisos sobre maquina y molde para asegurar su correcto
funcionamiento, adecuando las variables del proceso en funciéon de las especificaciones.

e) Se han aprovisionado los materiales, productos y componentes intermedios necesarios para
cada operacion.

f) Se han realizado las operaciones de transformacioén, segun las especificaciones del proceso.
g) Se han aplicado los tratamientos de proceso y acabado establecidos.

h) Se han elaborado informes que incluyan el analisis de las diferencias que se presentan entre
el proceso definido y el obtenido.

i) Se han propuesto modificaciones en el disefo del producto que, sin menoscabo de su
funcionalidad, mejoren su fabricabilidad, calidad y Coste.

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

Criterios de evaluacion:

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

b) Se hanidentificado las causas mas frecuentes de accidentes en la manipulacion de materiales,
herramientas, maquinas y equipos.

c) Se han descrito los elementos de seguridad de las maquinas y los equipos de proteccion
individual que se deben emplear en las distintas operaciones del proceso de fabricacion.

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

e) Se han determinado los elementos de seguridad y de proteccion personal que se deben
adoptar en la preparacion y ejecucion de las distintas operaciones del proceso de fabricacion.

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

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

h) Se han descrito los medios de vigilancia mas habituales de afluentes y efluentes, en los
procesos de produccion y depuracion.

i) Se ha justificado la importancia de las medidas de proteccion, en lo referente a la propia
persona, la colectividad y el medio ambiente.
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B) Contenidos:
1.— Especificacion de los medios de produccion en moldeo cerrado.

Almacenamiento de materias primas: acondicionamiento, supervision, orden y control de
existencias.

Identificacion de fallos de operacion: anomalias o disfunciones en los equipos y utiles.

Seleccion del método de produccion por moldeo cerrado, en funcion de las caracteristicas de
las piezas.

Determinacion de los sistemas auxiliares de calor, refrigeracion, aire comprimido y gases entre
otros.

Determinacién del mantenimiento preventivo de maquinas e instalaciones.
Tipos de maquinas, moldes e instalaciones.

Sistemas auxiliares y accesorios: de calor, refrigeracion, aire comprimido, gases entre otros.
Acabados superficiales obtenidos con los procesos de moldes cerrados.
Moldes: elementos constitutivos, auxiliares, moviles y fijos.

Requisitos y caracteristicas de los moldes.

Técnicas de diagnosis de fallos.

Plan y operaciones de mantenimiento.

Materiales utilizados en los procesos de transformacion de moldeo cerrado.
Interés por una vision global respecto a los requerimientos técnicos.

Interés por aprender nuevos conceptos y procedimientos.

Responsabilidad en el trabajo individual y en grupo.

2.— Definiciéon de procesos de fabricacion.

Seleccioén de los equipos, maquinaria, utillajes e instalaciones necesarios para la ejecucion del
proceso.

Distribucion en planta (Layout) de los recursos utilizados en los procesos de fabricacion.
Calculo de masas y volumenes de los componentes.

Elaboraciéon de hojas de proceso de fabricacion por moldeo cerrado.

Preparacion de superficies y tratamientos previos.

Utilizacion de los productos y componentes intermedios necesarios.

Seleccioén de sistemas y operaciones de mezcla y adiccion de componentes.

Aplicacion del AMFE a los procesos de fabricacion por moldeo cerrado.

Transformacion con la minima generacion de residuos.
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Preparacion de productos de acabado.

Fases y secuencia del proceso de fabricacion.

Procesos de fabricacion del moldeo cerrado.

Materiales, productos y componentes intermedios del proceso de produccion.
Sistemas y operaciones de acondicionamiento de productos.

Sistemas de mezcla y dosificacion de componentes.

Orden y secuencia de adicion de componentes.

Masas y volumenes de los componentes.

Procesos de preparacion de productos de acabado.

AMFE: analisis del proceso aplicado a los procesos de moldeo cerrado.
Hojas de procesos aplicadas a los procesos de moldeo cerrado.
Compromiso ético con la proteccion del medio ambiente.

Utilizacion responsable de los EPI-s y adecuacién a la normativa vigente en materia de seguridad.
Responsabilidad en el trabajo individual y en grupo.

3.— Calculo de costes de fabricacion.

Calculo de tiempos del proceso.

Calculo de costes del proceso.

Presupuestos: realizaciéon por procedimiento comparativo; o mediante uso de catalogos.
Analisis de reduccién de tiempos de fabricacion en el proceso.

Optimizacion de costes en procesos de fabricacion.

Componentes del coste.

Parametros de optimizacion de costes en procesos de fabricacion: medidas a tomar para
optimizar los costes del proceso de fabricacion.

Parametros necesarios para el calculo de tiempos del proceso.

Parametros de fabricacion: valoracion de la variacion de los parametros de fabricacion en los
costes.

Iniciativa en la resolucién de problemas.
Ejecucion sistematica del proceso de resolucion de problemas.
4 .— Desarrollo de procesos de moldeo cerrado.

Preparacion de maquinas: alineaciones, presiones, niveles, sistemas de alimentacion, entre
otros.

Montaje y ajuste de moldes y modelos.
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Ajuste de elementos de fijacion, alimentacion y extraccion, calefaccion, refrigeracion, entre
otros.

Manipulacién y transporte de moldes y productos.

Aprovisionamiento de materiales, productos y componentes intermedios necesarios para cada
operacion.

Correccion de las desviaciones del proceso.

Ajuste de las variables del proceso en la maquina y molde.

Aplicacion de las técnicas de fusion de metales y polimeros por moldeo cerrado.
Aplicacion de técnicas operativas para tratamientos de proceso y acabado.

Elaboracion de informes técnicos (hojas de ruta, listas de materiales, fichas de trabajo, hojas de
instrucciones, fichas de carga, entre otros).

Identificacion de los sistemas de control y verificacion.

Desmoldeo mediante el ajuste de los métodos de expulsion.

Funcionamiento de las maquinas y moldes.

Parametros de control del proceso.

Elementos de fijacion, alimentacion y entradas, expulsion, calefaccion, refrigeracion, etc.
Metodologia de cambio rapido de utillajes. SMED.

Técnicas operativas para manipulacién y transporte.

Técnicas operativas de fusion de metales y polimeros por moldeo cerrado.

Técnicas operativas para tratamientos de proceso y acabado: (impresion, metalizado, pintado,
mecanizado, pulido, soldadura, adhesion, montaje de conjuntos y otras).

Reconocimiento y valoracion de la prevencion de riesgos laborales.
Compromiso ético con la proteccion del medio ambiente.
Actuaciones teniendo en cuenta el orden, limpieza y calidad.

5.— Prevencidn de riesgos laborales y proteccién ambiental.
Determinacion de las medidas de Prevencion de Riesgos Laborales.
Identificacion de riesgos y causas de posibles accidentes.

Aplicacion de la normativa de seguridad utilizando los sistemas de seguridad y de proteccion
personal.

Seleccion y empleo de los elementos de seguridad y de proteccion personal que se deben
adoptar en la preparacion y ejecucion del proceso.

Clasificacion y recogida selectiva de residuos.

Sistemas de seguridad aplicados a las maquinas y moldes.
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Equipos de proteccion individual.
Factores fisicos del entorno de trabajo.

Factores quimicos del entorno de trabajo: normas especificas de prevencion frente al riesgo
quimico o contaminacion medioambiental.

Prevencion de Riesgos Laborales en las operaciones de moldeo cerrado.

Normativa de prevencion de riesgos laborales.

Normativa de proteccion ambiental.

Compromiso con el cumplimiento de la normativa de prevencion de riesgos laborales.
Compromiso con el cumplimiento de la normativa de proteccion ambiental.

Orden y limpieza.

Responsabilidad en la utilizacion de medios y equipos de proteccion para la prevencion de
riesgos y seguridad individual y colectiva.

Modulo profesional 4: moldeo abierto.
Caodigo: 0532.

Curso: 2.°.

Duracion: 280 horas.

Equivalencia en créditos ECTS: 14.

A) Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1.— Determina los recursos necesarios para la obtencion de productos de moldeo abierto,
analizando el funcionamiento de maquinas, moldes, utillajes, instalaciones y servicios auxiliares.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado las funciones y requerimientos de operacion de maquinas, moldes,
equipos y servicios auxiliares.

b) Se han identificado los tipos de acabado superficial que se obtienen en los distintos procesos
por molde abierto.

c) Se han descrito los elementos constitutivos de un molde abierto, relacionando cada elemento
con la funcién que desarrolla en el mismo.

d) Se han relacionado los criterios de disefo de los moldes con los procesos de transformacion
de los composites.

e) Se han seleccionado los recursos necesarios para realizar tratamientos a los materiales.
f) Se han descrito las técnicas de diagnosis de fallos adecuadas a cada caso.

g) Se han identificado los fallos de operacién mas frecuentes, proponiendo soluciones en cada
caso.

h) Se ha seleccionado el desarrollo de las operaciones de mantenimiento.
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i) Se han identificado las condiciones de almacenamiento de materias primas en funcion de sus
caracteristicas.

2.— Define procesos de fabricacion con molde abierto, relacionando la secuencia y variables del
proceso con los requerimientos de los productos fabricables.

Criterios de evaluacion:
a) Se han seleccionado los equipos e instalaciones necesarios para la ejecucion del proceso.

b) Se ha realizado una propuesta de distribucién en planta, disponiendo los recursos segun la
secuencia productiva.

c) Se ha elaborado la hoja de proceso.

d) Se han determinado las operaciones de preparacion de superficies y tratamientos previos de
los moldes y materias primas.

e) Se han determinado los materiales, productos y componentes intermedios necesarios para
cada operacion.

f) Se ha establecido el orden en el que deben aplicarse las diferentes capas de materiales en
los composites.

g) Se han descrito los sistemas y operaciones de acondicionamiento y preparacion de los
productos iniciales, semiacabados y acabados.

h) Se han relacionado los distintos tipos de unién quimica en funcion de las matrices poliméricas.

i) Se ha realizado el calculo de masas y volimenes de los componentes necesarios que
intervienen, partiendo de una ficha de formulacion.

j) Se ha establecido el orden de adicion de los componentes de la mezcla.
k) Se han analizado procesos de fabricacion por moldeo abierto aplicando el AMFE.
I) Se ha valorado la importancia de la transformacion con la minima generacion de residuos.

3.— Determina los costes de fabricacion de piezas de un proceso por moldeo abierto calculando
los costes de distintas soluciones de fabricacion.

Criterios de evaluacion:
a) Se han identificado y especificado los distintos componentes de coste.
b) Se han comparado distintas soluciones de fabricacion desde el punto de vista econdmico.

c) Se han calculado los tiempos de cada operacion como factor para la estimacion de los costes
de produccion.

d) Se han calculado los tiempos de cada operacion en funcion de la cantidad de materiales que
hay que afadir en cada operacion o fase del proceso, especialmente en la adicién de material por
sumergido de fibras o moldes.

e) Se ha calculado el coste de fabricacion, partiendo de datos de tarifa horaria y tiempo de
operacion.

f) Se ha valorado la influencia en el coste de la variacion de algun parametro.

2012/3722 (29/80)



BOLETIN OFICIAL DEL PAIS VASCO N.° 158
martes 14 de agosto de 2012

g) Se ha realizado un presupuesto por procedimiento comparativo.

4 — Realiza procesos de fabricacion con molde abierto en condiciones de seguridad, calidad y
proteccién ambiental, interpretando y aplicando la hoja de procesos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los principales parametros de control del proceso, en funcidon del material
que se va a transformar.

b) Se ha montado y ajustado el molde para conseguir el producto, segun las especificaciones
de calidad.

c) Se han empleado elementos de transporte y elevacion adecuados a las caracteristicas del
mismo, garantizando condiciones de manipulacidon seguras para personas e instalaciones.

d) Se han realizado los ajustes precisos sobre maquina y molde para asegurar su correcto
funcionamiento, adecuando las variables del proceso en funciéon de las especificaciones.

e) Se han aprovisionado los materiales, productos y componentes intermedios necesarios para
cada operacion.

f) Se han realizado las operaciones de transformacién, segun las especificaciones del proceso.

g) Se han aplicado las diferentes capas de materiales en los composites, obedeciendo a la
direccion y método establecidos.

h) Se han aplicado los tratamientos de proceso y acabado establecidos.

i) Se han elaborado informes que incluyan el analisis de las diferencias que se presentan entre
el proceso definido y el obtenido.

j) Se han propuesto modificaciones en el disefio del producto que, sin menoscabo de su
funcionalidad, mejoren su fabricabilidad, calidad y coste.

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

Criterios de evaluacion:

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

b) Se hanidentificado las causas mas frecuentes de accidentes en la manipulacion de materiales,
herramientas, maquinas y equipos.

c) Se han descrito los elementos de seguridad de las maquinas y los equipos de proteccion
individual que se deben emplear en las distintas operaciones del proceso de fabricacion.

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

e) Se han determinado los elementos de seguridad y de proteccion personal que se deben
adoptar en la preparacion y ejecucion de las distintas operaciones del proceso de fabricacion.

f) Se ha aplicado la normativa de seguridad, utilizando los sistemas de seguridad y de proteccion
personal.
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g) Se han identificado las posibles fuentes de contaminacion del entorno ambiental.

h) Se han descrito los medios de vigilancia mas habituales de afluentes y efluentes, en los
procesos de producciéon y depuracion.

i) Se ha justificado la importancia de las medidas de proteccion, en lo referente a la propia
persona, la colectividad y el medio ambiente.

B) Contenidos:

1.— Especificacion de los medios de produccion en moldeo abierto.

Determinacion del tipo de molde en funcion de la forma y material de pieza a obtener.
Determinacion de instalaciones, maquinas y equipos de moldeo abierto.

Determinacion de las condiciones de almacenamiento de materias primas en funcién de sus
caracteristicas.

Identificacion de las soluciones constructivas mas habituales en moldes abiertos.

Tipos de maquinas e instalaciones.

Sistemas de mezcla y dosificacion, secado, transporte y otros sistemas auxiliares.

Sistemas de control.

Tipos de acabado superficial que se obtienen en los distintos procesos por molde abierto.
Funciones y requerimientos de operacion de maquinas, moldes, equipos y servicios auxiliares.
Elementos constitutivos de un molde abierto: elementos moviles y fijos, elementos auxiliares.

Materiales empleados en la construccion de moldes abiertos para diversos procesos de
transformacion de metales, polimeros y materiales ceramicos.

Criterios de disefo a considerar en la concepcion de un molde para transformar composites.
Tratamientos de materiales.

Rigurosidad en el registro de las incidencias y propuesta de mejoras en el proceso.
Mantenimiento de las condiciones de almacenamiento en adecuado estado de orden y limpieza.
2.— Definicion de Procesos de fabricacion.

Seleccion de los sistemas de proteccion individual adecuados al proceso de transformacion y
los riesgos existentes: calor, inhalacidén o proyectantes.

Identificacion, uso y mantenimiento de los sistemas de proteccion de maquinaria y equipos.
Procesos de transformacion con molde abierto.
Procesos de obtenciéon de productos de materiales compuestos.

La organizacion de las distintas fases del proceso: relacion con los medios y maquinas.
Distribucion en planta (Layout).
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Operaciones de preparacion de superficies y tratamientos previos de los moldes y materias
primas.

Sistemas y operaciones de acondicionamiento y preparacion de los productos iniciales,
semiacabados y acabados.

Tipos de unidn quimica usados en las diversas matrices poliméricas existentes.

Orden de adicion de los componentes de la mezcla para obtener unas determinadas
caracteristicas.

AMFE.

Valoracion de la importancia de la transformacion con la minima generacion de residuos y el
adecuado tratamiento de los generados.

3.— Calculo de costes.
Comparacion de soluciones de fabricacion desde el punto de vista econdmico.

Calculo de los tiempos de operacion en funcion de la cantidad de materiales a anadir en cada
fase del proceso, teniendo en cuenta los procesos de adicion de material por sumergido de fibras
o moldes.

Calculo de costes de fabricacion partiendo de datos de tarifa horaria y tiempo de operacion.

Valoracion de la influencia de la variacion de parametros o procesos en el coste de las
operaciones.

Realizacion de presupuestos por procedimientos comparativos.

Componentes de coste del proceso de produccion: materiales, tiempos, operarios, convenios,
amortizaciones, costes indirectos, beneficio empresarial.

Métodos de estimacion de costes de produccion a partir de los tiempos de operacion.
Componentes de coste del molde.
4 .— Desarrollo de procesos de fabricacion.

Manipulacion de los elementos y controles de las maquinas: alineacidon de elementos, ajuste de
presion, temperatura entre otros.

Ajuste de elementos de fijacion, alimentacion, extraccion, calefaccion, refrigeracion, dosificacion,
entre otros.

Mantenimiento de primer nivel de los elementos de maquinaria y auxiliares, asi como de los
moldes a su cargo.

Montaje y ajuste del molde para conseguir el producto segun las especificaciones de calidad.
Empleo de elementos de transporte y elevacion adecuados a los utiles que deben manipularse.

Ajuste de la maquinaria y molde para asegurar su correcto funcionamiento, adecuando las
variables del proceso en funcion de las especificaciones.

Aprovisionamiento de materiales, productos y componentes intermedios necesarios para cada
operacion.
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Correccion de desviaciones del proceso.

Elaboracion de informes sobre diferencias entre proceso definido y desarrollado.
Aplicacion de las diferentes capas de materiales en los composites.

Aplicacioén de los tratamientos de proceso y acabado.

Calibracion y verificacion de instrumentos y equipos de control y medida.
Parametros de control del proceso.

Materiales, productos y componentes intermedios empleados en la fabricacion con molde
abierto.

Metodologia de cambio rapido de utillajes. SMED.

Técnicas operativas de fusion de metales y polimeros por moldeo abierto.

Técnicas operativas para la obtencion de productos de materiales compuestos.

Técnicas operativas para operaciones de acabado, pintado, unién y otras.

Técnicas operativas para tratamientos térmicos.

Compromiso con seguridad de las personas e instalaciones al elevar y transportar elementos.

Perseverancia en la mejora del proceso que, sin menoscabo de su funcionalidad, mejoren su
fabricabilidad, calidad y coste.

Actitud vigilante que permita corregir las desviaciones del proceso en el minimo tiempo requerido.
5.— Prevencion de Riesgos Laborales y Proteccion Ambiental.

Identificacion de los riesgos y el nivel de peligrosidad en la manipulaciéon de materiales,
herramientas, utiles, maquinas y medios de transporte.

Relacion entre la manipulacion de materiales, herramientas, maquinas y equipos con las
medidas de seguridad y proteccion personal requeridas.

Determinacion de las medidas de Prevencion de Riesgos Laborales.

Aplicaciéon de la normativa de seguridad utilizando los sistemas de seguridad y de protecciéon
personal.

Seleccion y empleo de los elementos de seguridad y de proteccion personal que se deben
adoptar en la preparacion y ejecucion de distintas operaciones del proceso de fabricacion.

Eliminacién de focos de contaminaciéon del entorno industrial.
Sistemas y elementos de seguridad de las maquinas y moldes.
Equipos de proteccion individual.

Causas mas frecuentes de accidentes en la manipulaciéon de materiales, herramientas, maquinas
y equipos.

Medios de vigilancia mas usuales de afluentes y efluentes, en los procesos de produccioén y
depuracion.
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Factores fisicos, quimicos e higiénicos del entorno de trabajo.

Normativa de prevencion de riesgos laborales.

Normativa de proteccion ambiental.

Compromiso con el cumplimiento de la normativa de prevencion de riesgos laborales.
Compromiso con el cumplimiento de la normativa de proteccion ambiental.

Valoracion de la importancia de las medidas de proteccion, en lo referente a la propia persona,
la colectividad y el medio ambiente.

Mantenimiento del lugar de trabajo ordenado y limpio.
Modulo profesional 5: programacion de sistemas automaticos de fabricacion mecanica.

Codigo: 0162.

Curso: 2.°.

Duracion: 100 horas.
Equivalencia en créditos ECTS: 9.

A) Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1.— ldentifica los componentes de una instalacion automatizada de fabricacion mecanica,
analizando su funcionamiento y ubicacion en los sistemas de produccion.

Criterios de evaluacion:

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

b) Se han enumerado los diferentes elementos que componen un sistema automatizado,
relacionandolos con la funcién que realizan.

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

d) Se han analizado las diferentes tecnologias de automatizacion (neumatica, eléctrica,
hidraulica, electronica) y valorado la oportunidad de uso de cada una de ellas.

e) Se ha explicado las diferencias de configuracion de los distintos sistemas de fabricacion
automatica (célula, sistema de fabricacion flexible, entorno CIM).

f) Se han valorado las ventajas e inconvenientes de los sistemas automatizados frente a otros
sistemas de fabricacion.

g) Se ha descrito el funcionamiento y la estructura de las comunicaciones entre los distintos
elementos y el gestor.

h) Se han desarrollado las actividades con responsabilidad mostrando compromiso con la
profesion.

2.— Elabora los programas de los componentes de un sistema automatizado analizando y
aplicando los distintos tipos de programacion.
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Criterios de evaluacion:

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

b) Se han detallado los movimientos y las trayectorias que deben de seguir los elementos que
se van programar (robots, manipuladores, actuadores).

c) Se han elaborado los programas para el control de los robots y manipuladores.

d) Se han elaborado los programas de los controladores I6gicos (PLC).

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

f) Se han introducido los datos utilizando el lenguaje especifico.

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

h) Se ha comprobado en la simulacidon que las trayectorias cumplen con las especificaciones.
i) Se han corregido los errores detectados en la simulacién.

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

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

I) Se han propuesto actividades de mejora con el fin de optimizar la gestiéon de la produccion.

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

Criterios de evaluacion:
a) Se han configurado los componentes de la instalacion atendiendo al proceso de fabricacion.

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

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

d) Se ha realizado la puesta en marcha de los equipos aplicando el procedimiento establecido
en el manual.

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

f) Se han adoptado las medidas de proteccion necesarias para garantizar la seguridad personal
y la integridad de los equipos.

g) Se han resuelto satisfactoriamente los problemas planteados en el desarrollo de su actividad.
h) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

4 — Controla y supervisa los sistemas automatizados analizando el proceso y ajustando los
parametros de las variables del sistema.
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Criterios de evaluacion:

a) Se han efectuado las pruebas en vacio necesarias para la comprobacién del funcionamiento
del sistema.

b) Se ha comprobado que el proceso cumple con las especificaciones de produccion descritas.

c) Se han realizado las modificaciones en los programas a partir de las desviaciones observadas
en la verificacion del proceso.

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

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

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

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

B) Contenidos:

1.— Automatizaciéon de procesos de fabricacion mecanica.

Analisis de sistemas automaticos utilizados en procesos de fabricacion mecanica.
Interpretacion de esquemas neumaticos, hidraulicos, eléctricos y sus combinaciones.

Identificacion de componentes de un sistema automatizado: actuadores lineales y de giro
(neumaticos, hidraulicos y eléctricos); captadores de informacion; entrada de datos (pulsadores,
interruptores, finales de carrera, detectores, etc.); elementos de control y accionamientos (relés,
contactores, valvulas distribuidoras).

Fundamentos de la automatizacion de la fabricacion.
Automatizacion neumatica.

Automatizacion hidraulica.

Automatizacion eléctrica y electronica.

Aplicaciones de sistemas automaticos en Fabricacion Mecanica (operaciones de agarre,
distribucion, clasificacion, ordenacion, introduccion, posicionamiento, sujecién, transmision).

Integracion de sistemas flexibles: células, lineas y sistemas de fabricacion flexible.
Fabricacion integrada por ordenador (CIM).

Aplicaciones de la robdtica en fabricacion.

Aplicaciones de PLCs en fabricacion.

Procesos de transporte y montaje automatico.

Sistemas modulares automaticos de utiles y herramientas.

Formas de energia utilizadas en un sistema automatizado, eléctrica, neumatica e hidraulica.
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Iniciativa en la resolucién de problemas.
Autonomia en la ejecucion de los trabajos.

2.— Programacion de sistemas automaticos.
Programacioén de PLCs.

Conexionado de sensores y actuadores a un PLC.

Programacion de robots: programacion de movimientos, comprobacion de entradas, activacion
de salidas.

Simulaciéon mediante software, transferencia del programa al PLC o robot.

Ejecucion del programa del PLC y Robot, optimizacion de movimientos, comprobacién de
trayectorias u correccion de programa.

Elaboracién de la documentaciéon correspondiente a los programas realizados.
Grafcet.

Diagramas de espacio fase.

Controladores I6gicos programables (PLC).

Robots.

Manipuladores.

Lenguajes de programacion de PLCs y robots.

Funciones en un PLC: funciones loégicas, temporizadores, contadores.
Programas secuenciales en un PLC.

Software de programacion y simulacion.

Responsabilizarse, en todo momento, con el trabajo que desarrolla.
Valoracion del orden y limpieza en la ejecucién de tareas.

Valoracion de la productividad.

3.— Preparacion de sistemas automatizados.

Puesta en marcha de maquinas y equipos.

Reglaje de maquinas y accesorios.

Montaje de utiles y herramientas.

Montaje y desmontaje de actuadores y elementos de control (eléctricos, neumaticos, hidraulicos
y electroneumohidraulicos).

Variables controladas por los sistemas automaticos y sus unidades de medida.
Herramientas para montaje y desmontaje de actuadores y elementos de control.

Riesgos laborales asociados a la preparacion de maquinas.
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Riesgos medioambientales asociados a la preparacion de maquinas.

Disposicion, a su nivel, para la toma de decisiones coherentes ante situaciones o problemas
que los requieran.

Orden y limpieza durante las fases del proceso.

Actitud ordenada y metddica en la realizacion de las tareas.
Perseverancia ante las dificultades.

Observacion de las normas de seguridad.

4 .— Control y supervision.

Regulacion de sistemas automaticos.

Identificacion de elementos de regulacion.

Control de la estacién de trabajo.

Distribuciéon de las instrucciones de control a las estaciones de trabajo.
Control de la produccion.

Control del trafico.

Control de herramientas.

Monitorizacion de piezas.

Diagndsticos.

Identificacion y resolucion de problemas.

Utilizacion de los instrumentos de medida.

Informes y control de seguimiento.

Sistemas SCADA (Control Supervisor y de Adquisicion de Datos).
Elementos de regulacion (neumaticos, hidraulicos y eléctricos).
Regulacion de presion, y de caudal.

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

Utiles de verificacion (cronémetro, manémetro, caudalimetro).
Herramientas y utiles para la regulacion de los elementos.

Iniciativa y caracter critico en la aportacion de alternativas.

Disposicion para organizar y mantener en términos eficientes el puesto o lugar de trabajo.
Prevencion de riesgos laborales en la manipulacién de sistemas automaticos.

Proteccion ambiental en la manipulacion de sistemas automaticos.
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Modulo profesional 6: programacion de la produccion.
Cddigo: 0163.

Curso: 2.°.

Duracion: 120 horas.

Equivalencia en créditos ECTS: 8.

A) Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1.— Elabora programas de fabricacion analizando las capacidades productivas de las
instalaciones, sus posibles adaptaciones y las necesidades de aprovisionamiento.

Criterios de evaluacion:

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

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

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

d) Se ha identificado la ruta que debe seguir el material en proceso.
e) Se ha identificado capacidad de los equipos disponibles.

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

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

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

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

Criterios de evaluacion:

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

b) Se ha establecido el plan de mantenimiento minimizando las interferencias con la produccion.

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

d) Se ha elaborado un catalogo de repuestos considerando los grupos de maquinas, identificado
que elementos de sustitucion necesitan un stock minimo, cuales son intercambiables, etc.

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

f) Se han distribuido las tareas dependiendo del perfil de los recursos humanos y de los recursos
materiales disponibles.
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g) Se ha planificado metdédicamente las tareas a realizar con prevision de las dificultades y el
modo de superarlas.

3.— Gestiona la documentacion empleada en la programacion de la produccion definiendo y
aplicando un plan de organizacion y procesado de la informacion.

Criterios de evaluacion:
a) Se han identificado los documentos necesarios para programar y controlar la produccion.
b) Se han utilizado programas informaticos de ayuda a la organizacién y control de la produccion.

c) Se han generado los diferentes documentos de trabajo (hojas de ruta, lista de materiales,
fichas de trabajo, control estadistico del proceso, etc.)

d) Se ha registrado toda la documentacion en los sistemas de gestion de calidad, medio
ambiente y prevencién de riesgos laborales.

e) Se ha organizado y archivado la documentacion técnica consultada y generada.

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

4. — Controla la produccion relacionando las técnicas para el control con los requerimientos de
produccion.

Criterios de evaluacion:

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

b) Se han identificado el tamafo de los lotes de fabricacion y los plazos de entrega.

c) Se ha determinado el método de seguimiento de la produccion que permite optimizar el
control de la misma asi como el tiempo de reaccién en caso que fuera necesario.

d) Se han caracterizado modelos de reprogramacion para periodos de especial disposicion de
recursos o modificacion de la demanda.

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

f) Se han reconocido y valorado las técnicas de organizacion y gestion en la realizacion de las
tareas de control de la produccion.

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

5.— Determina el plan de aprovisionamiento de materias primas y componentes necesarios
analizando los modelos de aprovisionamiento.

Criterios de evaluacion:
a) Se han identificado las necesidades de materias primas y componentes a proveer.

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

c) Se han determinado la localizacion y tamafio de los stocks.
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d) Se han determinado los medios de transporte internos asi como la ruta que deberan seguir.

e) Se han identificado las caracteristicas de los transportes externos que afectan al
aprovisionamiento.

f) Se ha determinado el plan de aprovisionamiento teniendo en cuenta el stock y los tiempos de
entrega de las proveedoras o los proveedores.

g) Se ha planificado metdédicamente las tareas a realizar con prevision de las dificultades y el
modo de superarlas.

6.— Gestiona el almacén relacionando las necesidades de almacenamiento segun los
requerimientos de la produccion con los procesos de almacenaje manipulacion y distribucion
interna.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado las acciones necesarias para verificar documentalmente que los productos
recepcionados corresponden con los solicitados.

b) Se ha descrito el método de almacenaje mas adecuado al tamafo y caracteristicas de la
organizacion.

c) Se ha definido el tipo de embalaje y contenedores para optimizar el espacio y la manipulacion
de las mercancias.

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

e) Se han identificado los riesgos para la seguridad y salud de los trabajadores y proteccion
ambiental en las fases de recepcion de materiales, almacenamiento y expedicion de producto.

f) Se ha determinando la frecuencia y métodos utilizados para el control del inventario.
B) Contenidos:

1.— Programacion de la produccion.

Elaboracién del plan de produccion.

Valoracion y estimacion de los tiempos de fabricacion.
Determinacion de los recursos de produccion.

Calculo de las cargas de trabajo.

Proposicion de la ruta de fabricacion.

Secuenciacion de las cargas de trabajo.

Lanzamiento de 6rdenes de trabajo.

Utilizacion de Software de gestion de la produccion GPAO.
Productividad.

Politicas de produccion: con limitaciones de stocks, produccion regular, y extraordinaria,
produccion por lotes.

La planificacion de la produccion. Plan agregado.
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Programa maestro de produccion.

Capacidad de maquina, carga de trabajo, rutas de produccion, lotes de produccion, cuellos de
botella, equilibrado de lineas.

Técnicas de programacion de la produccion: MRPII, JIT, OPT.
Técnicas de gestion de proyectos. Camino critico. Ingenieria concurrente.

Disposicion para tomar, a su nivel, decisiones y asumir la responsabilidad que se derive de las
mismas.

Autonomia e iniciativa en la ejecucion de los trabajos.

Compromiso en sus relaciones humanas para el dialogo.

2.— Mantenimiento.

Identificacion del tipo de mantenimiento.

Definicion de recursos y procedimientos para las acciones de mantenimiento.
Elaboracion de gamas.

Redaccion de procedimientos de actuacion, procedimientos de apertura y cierre de OT's.
Circuito documental.

Establecimiento del plan de mantenimiento utilizando programas informaticos de gestion del
mantenimiento.

Elaboracion de un catalogo de repuestos.
Distribucion de las tareas.

Realizacion del seguimiento y control del cumplimiento del plan de mantenimiento y de su
registro.

Documentacién técnica de equipos industriales: componentes, parametros de funcionamiento,
especificaciones técnicas.

Tipos de mantenimiento: correctivo, preventivo, predictivo y proactivo.
Estructura organizativa del departamento de mantenimiento en una empresa.
Mantenimiento mecanico.

Mantenimiento neumatico.

Mantenimiento eléctrico.

La documentacién de una intervencion de mantenimiento.

Software de gestion del mantenimiento.

Normas de seguridad en la ejecucion de trabajos de mantenimiento. Condiciones de seguridad
en maquinas.

Disposicion para tomar, a su nivel, decisiones y asumir la responsabilidad que se derive de las
mismas.
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Autonomia e iniciativa en la ejecucién de los trabajos.
Respeto a las normas y procedimientos definidos.
3.— Documentacion.

Interpretacion, preparacion y cumplimentacion de documentos para programar y controlar la
produccion utilizando programas informaticos.

Elaboracioén de graficos y diagramas empleados en el estudio de métodos (movimientos, tareas,
tiempos).

Organizacion y archivado de la documentacion técnica mediante uso de software de gestion
documental.

Documentos para la programacion de la produccion: hojas de ruta, lista de materiales, fichas
de trabajo, fichas de carga, hojas de instrucciones, planos de fabricacion, control estadistico del
proceso, diagramas de proceso, de recorrido, de operacion.

Técnicas de codificacion y archivo de documentacion.

Orden y rigor en el trabajo.

Compromiso en sus relaciones humanas para el dialogo.

4 .— Control de la produccion.

Captura de datos.

Identificacion de las causas que provocan desviaciones en los programas de produccion.
Calculo de indicadores de un proceso de produccién (produccion, rendimiento, etc.).

Proposicion de soluciones en el caso de ineficiencias y ajuste del programa de produccion
utilizando software de GPAO.

Interpretacion y elaboracion de informes de seguimiento y control de fabricacion.
Técnicas de control de la produccion.

Estadistica.

Supervisidon de procesos.

Reprogramacion.

Métodos de seguimiento de la produccion: PERT, GANTT, ROY y coste minimo.

Disposicion para tomar, a su nivel, decisiones y asumir la responsabilidad que se derive de las
mismas.

Autonomia e iniciativa en la ejecucion de los trabajos.
Interés por la exploracion de soluciones técnicas ante problemas que se presenten.
5.— Aprovisionamiento.

Determinacion de las técnicas de aprovisionamiento de materiales en funcion del producto y del
proceso de trabajo.
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Planificacion y control del aprovisionamiento.

Cumplimentacion de documentos necesarios en las operaciones de aprovisionamiento:
albaranes, facturas, fichas de almacén y otros.

Utilizacion de aplicaciones informaticas para la gestion del aprovisionamiento.
Logistica de aprovisionamiento y de fabricacion.

Gestion de stocks. Punto de pedido. MRP 1.

Fases que intervienen en un proceso de aprovisionamiento.

Especificaciones necesarias en un proceso de aprovisionamiento (cantidad, plazo de entrega,
transporte, descuentos, formas de pago, etc.).

Rutas de aprovisionamiento y logistica.

Transporte y flujo de materiales.

Gestion con proveedoras y proveedores.

Orden y rigor en el trabajo.

Autosuficiencia en la busqueda y tratamiento de la informacién.
Compromiso en sus relaciones humanas para el dialogo.

6.— Almacenaje y distribucion.

Gestion de la recepcion de pedidos.

Seleccioén de los equipos y medios para el transporte de los utiles y materiales.
Seleccion del método de almacenaje mas adecuado.

Gestion del almacenamiento de materiales.

Determinacion de la frecuencia y método para el control del inventario.

Gestion del almacén mediante el uso de sistemas informaticos de gestion de logistica y
almacenamiento.

Actividades de almacenaje.
Sistemas de almacenaje.
Manipulacién de mercancias.
Embalaje y etiquetado.

Métodos de valoracion del stock.
Sistemas de Control de inventarios.

Riesgos para la seguridad y salud de las trabajadoras y los trabajadores y proteccién ambiental
en las fases de recepcion de materiales, almacenamiento y expedicion de producto.

Disposicion para tomar, a su nivel, decisiones y asumir la responsabilidad que se derive de las
mismas.
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Autonomia e iniciativa en la ejecucién de los trabajos.

Respeto a las normas y procedimientos definidos, especialmente en lo referente a disposiciones
de seguridad.

Modulo profesional 7: gestion de la calidad, prevencion de riesgos laborales y proteccion
ambiental.

Codigo: 0165.

Curso: 1.°.

Duracion: 165 horas.
Equivalencia en créditos ECTS: 9.

A) Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1.— Define actuaciones para facilitar la implantacion y mantenimiento de los sistemas de
aseguramiento de la calidad interpretando los conceptos y factores basicos de los mismos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los fundamentos y principios de los sistemas de aseguramiento de la
calidad.

b) Se han identificado los requisitos legales establecidos en los sistemas de gestion de la
calidad.

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

d) Se han descrito el soporte documental y los requisitos minimos que deben contener los
documentos para el analisis del funcionamiento de los sistemas de calidad.

e) Se ha interpretado el contenido de las normas que regulan el aseguramiento de la calidad.
f) Se ha controlado la documentacion de un sistema de aseguramiento de la calidad.

g) Se ha descrito el procedimiento estandar de actuacion en una empresa para la certificacion
en un sistema de calidad.

2.— Define actuaciones para facilitar la implantacion y mantenimiento de los modelos de
excelencia empresarial interpretando los conceptos y factores basicos de los mismos.

Criterios de evaluacion:
a) Se han identificado los conceptos y finalidades de un sistema de calidad total.

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

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

d) Se han descrito los requisitos y el procedimiento que se deben incluir en una autoevaluacion
del modelo.
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e) Se han descrito metodologias y herramientas de gestiéon de la calidad (5s, gestion de
competencias, gestion de procesos, entre otras).

f) Se han relacionado las metodologias y herramientas de gestion de la calidad con su campo
de aplicacion.

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

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

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

j) Se ha planificado la aplicacion de la herramienta o modelo.

k) Se han elaborado los documentos necesarios para la implantacion y seguimiento de un
sistema de gestion de la calidad.

I) Se ha descrito el procedimiento estandar de actuacion en una empresa para la obtencion del
reconocimiento a la excelencia empresarial.

3.— Define actuaciones para facilitar la implantaciéon y mantenimiento de los sistemas de la
prevencion de riesgos laborales interpretando los conceptos y factores basicos de los mismos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los fundamentos, principios y requisitos legales establecidos en los
sistemas de prevencion de riesgos laborales.

b) Se han descrito los elementos que integran un plan de emergencia en el ambito de la empresa.

c) Se ha explicado mediante diagramas y organigramas la estructura funcional de la prevencion
de riesgos laborales en una empresa tipo.

d) Se han descrito los requisitos y el procedimiento que se deben incluir en una auditoria interna
de la prevencion de riesgos laborales.

e) Se han descrito los requisitos minimos que deben contener el sistema documental de la
prevencion de riesgos laborales y su control.

f) Se han clasificado los equipos de proteccion individual con relacion a los peligros de los que
protegen.

g) Se han descrito las operaciones de mantenimiento, conservacion y reposicion, de los equipos
de proteccion individual.

h) Se ha descrito la forma de utilizar los equipos de proteccion individual.
i) Se han descrito las técnicas de promocion de la prevencion de riesgos laborales.
j) Se han evaluado los riesgos de un medio de produccion segun la norma.

k) Se han relacionado los factores de riesgo con las técnicas preventivas de actuacion.
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4 — Define actuaciones para facilitar la implantaciéon y mantenimiento de los sistemas de gestiéon
ambiental interpretando los conceptos y factores basicos de los mismos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los fundamentos y principios de los sistemas de gestion ambiental.

b) Se han identificado los requisitos legales establecidos en los sistemas de gestion ambiental.
c) Se han descrito los requisitos y el procedimiento que se deben incluir en una auditoria interna.

d) Se han descrito los requisitos minimos que deben contener los documentos para el analisis
del funcionamiento de los sistemas de gestion ambiental.

e) Se ha interpretado el contenido de las normas que regulan la proteccion ambiental.

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

g) Se han descrito las técnicas de promocién de la reduccion de contaminantes.
h) Se ha descrito el programa de control y reduccion de contaminantes.

i) Se han establecido pautas de compromiso ético con los valores de conservacion y defensa
del patrimonio ambiental y cultural de la sociedad.

5.— Reconoce los principales focos contaminantes que pueden generarse en la actividad de las
empresas de fabricaciéon mecanica describiendo los efectos de los agentes contaminantes sobre
el medio ambiente.

Criterios de evaluacion:

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

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

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

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

e) Se han identificado los limites legales aplicables.

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

g) Se han identificado las principales técnicas analiticas utilizadas, de acuerdo a la legislacion
y normas internacionales.

h) Se ha explicado el procedimiento de recogida de datos mas idéneo respecto a los aspectos
ambientales asociados a la actividad o producto.

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

1.— Aseguramiento de la calidad.

Descripcion de procesos (procedimientos) indicadores. Objetivos.
Normas de aseguramiento de la calidad.

Sistema documental: indicadores. Objetivos.

Auditorias: tipos y objetivos.

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

Proceso de autoevaluacion EFQM.

Implantacion de modelos de excelencia empresarial.
Reconocimiento a la empresa.

Diferencias entre los modelos de excelencia empresarial.
El modelo europeo EFQM.

Evaluacion de la empresa al modelo EFQM.

Los criterios del modelo EFQM.

Sistemas de autoevaluacion: ventajas e inconvenientes.

Herramientas de la calidad total («5s», gestion de competencias, gestion de procesos, entre
otros).

Plan de mejora.

Valoracioén del trabajo responsable.

Perseverancia ante las dificultades.

3.— Prevencidn de riesgos laborales.

Organizacion de la prevencion dentro de la empresa.

La prevencion de riesgos en las normas internas de las empresas.
Disposiciones de ambito estatal, autonédmico o local.
Clasificacion de normas por sector de actividad y tipo de riesgo.
La organizacion de la prevencion dentro de la empresa.

Normas de conservacion y mantenimiento.

Normas de certificaciéon y uso.

Areas funcionales de la empresa relacionadas con la prevencion.

Equipos de proteccion individual con relacion a los peligros de los que protegen.
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Interés por la promocién de la cultura de la prevencién de riesgos como modelo de politica
empresarial.

Seguridad e higiene en el puesto de trabajo y entorno.

4 — Proteccion del medio ambiente.

Clasificacion de normas de aplicacion en la industria relativas a la proteccion del medio ambiente.
Disposiciones de ambito estatal y autondmico.

Areas funcionales de la empresa relacionadas con la proteccién ambiental.

La organizacion de la proteccion ambiental dentro de la empresa.

Interés por la promociodn de la cultura de la prevencidon de riesgos como modelo de politica
empresarial.

5.— Gestion de los residuos industriales.

Minimizacion de los residuos industriales: modificacion del producto, optimizacion del proceso,
buenas practicas y utilizacion de tecnologias limpias.

Recogida y transporte de residuos industriales.

Residuos industriales mas caracteristicos.

Técnicas estadisticas de evaluacion de la proteccion ambiental.

Documentacién necesaria para formalizar la gestidon de los residuos industriales.
Centros de almacenamiento de residuos industriales.

Reciclaje en origen.

Compromiso con la proteccion del medio ambiente.

Rigurosidad en la gestion de los residuos industriales.

Mdodulo profesional 8: verificacion de productos conformados.
Cadigo: 0533.

Curso: 1.°.

Duracién: 165 horas.

Equivalencia en créditos ECTS: 10.

A) Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1.— Determina pautas de control, relacionando caracteristicas dimensionales con la frecuencia
de medicion y los instrumentos de medida especificos.

Criterios de evaluacion:
a) Se han seleccionado los instrumentos y dispositivos de control.
b) Se ha identificado la incertidumbre del instrumento de medicion empleado.

c) Se han calculado los errores de medida.
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d) Se ha seleccionado la técnica de control en funcidén de los parametros que se van a verificar.
e) Se han determinado los instrumentos que hay que utilizar.
f) Se han explicado los conceptos de calibracion y trazabilidad.

g) Se han ajustado los instrumentos de control segun las pautas establecidas en las normas
aplicables.

h) Se han determinado los elementos que componen un plan de calibracion.
i) Se han descrito los procedimientos de calibracion.

2.— Planifica el control de las caracteristicas del producto fabricado, relacionando los equipos
de medicion dimensional y maquinas de ensayos mecanicos con las especificaciones requeridas.

Criterios de evaluacion:
a) Se han descrito las técnicas metroldgicas empleadas en el control dimensional.

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

c) Se han relacionado los diferentes ensayos mecanicos con las caracteristicas que controlan.

d) Se han seleccionadolos instrumentos y maquinas empleados en los ensayos y el procedimiento
de empleo y verificacion.

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

f) Se han descrito las caracteristicas de las probetas necesarias para la ejecucion de los ensayos.
g) Se han ejecutado los ensayos, aplicando las normas o procedimientos adecuados.

h) Se han expresado los resultados de los ensayos con la tolerancia adecuada a la precision
requerida.

i) Se han relacionado los defectos de las piezas con las causas que los provocan.

j) Se han seleccionado las normas de seguridad que deben aplicarse en la realizacién de
ensayos.

3.— Planifica el control de las caracteristicas del producto fabricado, relacionando los equipos y
maquinas de ensayos con las especificaciones fisicas y quimicas.

Criterios de evaluacion:

a) Se han relacionado los diferentes ensayos fisico-quimicos u opticos con las caracteristicas
que controlan.

b) Se han seleccionadolos instrumentos y maquinas empleados enlos ensayosy el procedimiento
de empleo y verificacion.

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

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

f) Se han expresado los resultados de los ensayos con la tolerancia adecuada a la precision
requerida.

g) Se han relacionado los defectos de las piezas con las causas que los provocan.

h) Se han seleccionado las normas de seguridad que deben aplicarse en la realizacion de
ensayos.

4 — Determina el aseguramiento de la calidad del producto y de la estabilidad del proceso,
analizando los datos estadisticos de control del producto y del proceso.

Criterios de evaluacion:
a) Se han seleccionado las técnicas empleadas en el control estadistico del proceso.

b) Se ha descrito el fundamento y el campo de aplicacion de los graficos de control por atributos
y variables.

c) Se han confeccionado los graficos de control del proceso, utilizando lainformacion suministrada
por las mediciones efectuadas.

d) Se han interpretado los graficos de control, identificando en los graficos las incidencias,
tendencias y puntos fuera de control, entre otros.

e) Se ha calculado la capacidad del proceso, a partir de los datos registrados en los graficos de
control.

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

g) Se ha valorado lo que nos aporta el intercambio comunicativo.

B) Contenidos:

1.— Determinacion de pautas de control de instrumentos de medida.

Determinacion de la incertidumbre del instrumento de medicion.

Calculo de los errores de medida.

Seleccion de la técnica de control en funcion de los parametros a verificar.

Ajuste de los instrumentos de control segun las pautas establecidas en las normas aplicables.
Seleccioén de los instrumentos en funcidon de la medida a realizar y la precision requerida.

Realizacion de la calibracion o verificacion de los instrumentos de medida y control con los
patrones especificos.

Instrumentos y dispositivos de medicion y control.
Requisitos de las normas para los equipos de inspeccion, medida y ensayo.

Plan de calibracion y trazabilidad.
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Normas de calibracion.

Elementos de un plan de calibracién.
Procedimientos de calibracion.

Incertidumbre en la medida.

Errores de medicion: propagaciéon de errores.

Manipulacion cuidadosa de los elementos de medida, prestando especial atencién a su
adecuado mantenimiento operativo.

2.— Control dimensional y de caracteristicas estructurales.

Aplicacién de técnicas y procedimientos de medicion de parametros dimensionales geométricos
y superficiales.

Ejecucion de ensayos, aplicando las normas o procedimientos establecidos.

Expresion de los resultados de los ensayos con la tolerancia adecuada a la precision requerida.
Relacion de los defectos de las piezas con las causas que los provocan.

Identificacion de los riesgos inherentes a la realizacion de ensayos tecnoldgicos.

Técnicas metroldgicas empleadas en el control dimensional.

Instrumentos de medicion.

Normas de seguridad aplicables al realizar ensayos.

Instrumentos y maquinas empleados en ensayos mecanicos, procedimientos de empleo y
verificacion.

Caracteristicas medidas en los ensayos mecanicos: ensayos tension-deformacion (Flexion,
traccion y compresion), resiliencia, dureza (Rockwell, Brinell, Vickers, Shore, IRHD), impacto,
desgarro. Efectos de la temperatura en las propiedades mecanicas.

Maquinaria y caracteristicas medidas en ensayos de durabilidad: fatiga, niebla salina, UV, ciclos
de temperatura, combinados (mecanicos y ambientales).

Maquinaria y caracteristicas medidas en ensayos no destructivos: inspeccién por rayos X,
ultrasonidos, particulas magnéticas y corrientes de Foucault.

Tipos de probetas necesarias para la ejecucion de los diversos ensayos.

Errores mas caracteristicos que se dan en los equipos y maquinas empleados en los ensayos
y como corregirlos.

Compromiso con las normas de seguridad necesarias en la realizacion de ensayos.

Empleo responsable de los sistemas de proteccion individual adecuados a los ensayos
realizados.

3.— Control de caracteristicas fisico-quimicas y opticas.

Empleo y verificacion de instrumentos y maquinas empleados en los ensayos fisico-quimicos.
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Ejecucion de ensayos fisico-quimicos, aplicando las normas o procedimientos requeridos.

Determinacion de la composicion de materiales compuestos y plasticos (proporcion de fibras,
orientacion de las fibras, proporcion de cargas y plastificantes y otros).

Expresioén de los resultados de los ensayos con la tolerancia adecuada a la precisiéon requerida.
Relacion de los defectos de las piezas con las causas que los provocan.

Preparacion u obtencion de probetas a partir de materias primas o piezas para la realizacion de
ensayos fisico-quimicos.

Almacenamiento y aseguramiento de las condiciones ambientales adecuadas para las probetas
de manera que cumplan los requerimientos de ensayo.

Principales caracteristicas térmicas de los materiales procesados por fusion: temperaturas
de fusidén y solidificacion (relacionada con la estructura cristalina de metales), puntos criticos.
Temperaturas de fusion y reblandecimiento de polimeros (Tg) métodos de determinacion. HDT/
Vicat.

Caracteristicas reolodgicas de los materiales: fluidos newtonianos y no-newtonianos, relacion
viscosidad-temperatura, viscosidad-velocidad de deformacion, Ley de potencias.

Caracteristicas y ensayos de resistencia eléctrica.
Resistencia al fuego: UL94 y otras normas aplicables.

Caracteristicas medidas mediante ensayos opticos: ensayos microscopicos y metalograficos,
colorimetria y brillo.

Instrumentos y maquinas empleados en los ensayos fisico-quimicos.
Ensayos fisico-quimicos u 6pticos y caracteristicas que controlan.

Errores caracteristicos que se dan en los procesos, equipos y maquinas empleados en los
ensayos fisico-quimicos y sistemas de correccion.

Probetas empleadas en los ensayos.

Normas de seguridad aplicables al realizar ensayos.

Compromiso con las normas de seguridad necesarias al realizar ensayos.

Rigurosidad en el aseguramiento de las condiciones ambientales requeridas por los ensayos.

Rigurosidad en el aseguramiento de la trazabilidad y correcta identificacion y etiquetado de las
probetas a ensayar.

4 — Técnicas estadisticas de control de calidad.
Confeccion de graficos de control de proceso, empleando la informacion suministrada.

Interpretacion de graficos de control, identificando las incidencias, tendencias y puntos fuera de
control entre otros.

Calculo de la capacidad de un proceso registrado en los graficos de control.
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Determinacion de porcentajes de piezas fuera de especificaciones a partir del estudio de
capacidad del proceso.

Uso de herramientas informaticas adecuadas para registrar y representar los graficos de control.
Conceptos estadisticos.

Técnicas empleadas en el control estadistico de procesos.

Distribuciones de probabilidad y variabilidad de los procesos.

Graficos de control por atributos y variables.

Control por variables y por atributos.

Capacidad de un proceso y de una maquina.

Valoracion de la estadistica como garantia de calidad.

Modulo profesional 9: proyecto de la programacion de la produccion en moldeo de metales y
polimeros.

Codigo: 0534.

Curso: 2.°.

Duracion: 50 horas.

Equivalencia en créditos ECTS: 5.

A) Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han clasificado las empresas del sector por sus caracteristicas organizativas y el tipo de
producto o servicio que ofrecen.

b) Se han caracterizado las empresas tipo indicando la estructura organizativa y las funciones
de cada departamento.

c) Se han identificado las necesidades mas demandadas a las empresas.

d) Se han valorado las oportunidades de negocio previsibles en el sector.

e) Se ha identificado el tipo de proyecto requerido para dar respuesta a las demandas previstas.
f) Se han determinado las caracteristicas especificas requeridas al proyecto.

g) Se han determinado las obligaciones fiscales, laborales y de prevencién de riesgos y sus
condiciones de aplicacion.

h) Se han identificado posibles ayudas o subvenciones para la incorporaciéon de nuevas
tecnologias de produccion o de servicio que se proponen.

i) Se ha elaborado el guidon de trabajo que se va a seguir para la elaboraciéon del proyecto.
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2.— Disefia proyectos relacionados con las competencias expresadas en el titulo, incluyendo y
desarrollando las fases que lo componen.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha recopilado informacion relativa a los aspectos que van a ser tratados en el proyecto.
b) Se ha realizado el estudio de viabilidad técnica del mismo.

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

d) Se han establecido los objetivos que se pretenden conseguir identificando su alcance.

e) Se han previsto los recursos materiales y personales necesarios para realizarlo.

f) Se ha realizado el presupuesto econémico correspondiente.

g) Se han identificado las necesidades de financiacion para la puesta en marcha del mismo.
h) Se ha definido y elaborado la documentacién necesaria para su disefo.

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

3.— Planifica la implementacion o ejecucion del proyecto, determinando el plan de intervencion
y la documentacion asociada.

Criterios de evaluacion:

a) Se han secuenciado las actividades ordenandolas en funciéon de las necesidades de
implementacion.

b) Se han determinado los recursos y la logistica necesaria para cada actividad.

c) Se han identificado las necesidades de permisos y autorizaciones para llevar a cabo las
actividades.

d) Se han determinado los procedimientos de actuacion o ejecucion de las actividades.

e) Se hanidentificado los riesgos inherentes a laimplementaciéon definiendo el plan de prevencion
de riesgos y los medios y equipos necesarios.

f) Se han planificado la asignacion de recursos materiales y humanos y los tiempos de ejecucion.
g) Se hahecholavaloracion econdmica que darespuesta alas condiciones de laimplementacion.
h) Se ha definido y elaborado la documentacién necesaria para la implementacién o ejecucion.

4 — Define los procedimientos para el seguimiento y control en la ejecucion del proyecto,
justificando la seleccién de variables e instrumentos empleados.

Criterios de evaluacion:
a) Se ha definido el procedimiento de evaluacion de las actividades o intervenciones.
b) Se han definido los indicadores de calidad para realizar la evaluacion.

c) Se ha definido el procedimiento para la evaluacién de las incidencias que puedan presentarse
durante la realizacion de las actividades, su posible solucion y registro.
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d) Se ha definido el procedimiento para gestionar los posibles cambios en los recursos y en las
actividades, incluyendo el sistema de registro de los mismos.

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

f) Se ha establecido el procedimiento para la participacion en la evaluaciéon de las usuarias y
usuarios o clientela y se han elaborado los documentos especificos.

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

5.— Presenta y defiende el proyecto, utilizando eficazmente las competencias técnicas y
personales adquiridas durante la elaboracion del proyecto y durante el proceso de aprendizaje en
el ciclo formativo.

Criterios de evaluacion:
a) Se ha elaborado un documento-memoria del proyecto.
b) Se ha preparado una presentacion del mismo utilizando las NTIC.

c) Se harealizado una exposicion del proyecto, describiendo sus objetivos, principales contenidos
y justificando la eleccion de las diferentes propuestas de accion contenidas en el mismo.

d) Se ha utilizado un estilo de comunicacion adecuado en la exposicion, haciendo que esta sea
organizada, clara, amena y eficaz.

e) Se harealizado una defensa del proyecto, respondiendo razonadamente a preguntas relativas
al mismo planteadas por el equipo evaluador.

Modulo profesional 10: inglés técnico.
Codigo: E200.

Curso: 2.°.

Duracion: 40 horas.

A) Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1.— Interpreta y utiliza informacion oral relacionada con el ambito profesional del titulo, su
formacion personal, asi como del producto/servicio que se ofrece, identificando y describiendo
caracteristicas y propiedades de los mismos, tipos de empresas y ubicacion de las mismas.

Criterios de evaluacion:
a) Se ha reconocido la finalidad del mensaje directo, telefénico o por otro medio auditivo.

b) Se han emitido mensajes orales precisos y concretos para resolver situaciones puntuales:
una cita, fechas y condiciones de envio/recepcion de un producto, funcionamiento basico de una
maquina/aparato.

c) Se han reconocido las instrucciones orales y se han seguido las indicaciones emitidas en el
contexto de la empresa.
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d) Se han utilizado los términos técnicos precisos para describir los productos o servicios
propios del sector.

e) Se ha tomado conciencia de la importancia de comprender globalmente un mensaje, sin
necesidad de entender todos y cada uno de los elementos del mismo.

f) Se han resumido las ideas principales de informaciones dadas, utilizando sus propios recursos
linglisticos.

g) Se ha solicitado la reformulacion del discurso o parte del mismo cuando se ha considerado
necesario.

h) Se ha preparado una presentacion personal para una entrevista de trabajo.
i) Se han descrito las competencias a desarrollar en el entorno laboral.

2.— Interpreta y cumplimenta documentos escritos propios del sector y de las transacciones
comerciales internacionales: manual de caracteristicas y de funcionamiento, hoja de pedido, hoja
de recepcion o entrega, facturas, reclamaciones.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha extraido informacién especifica en mensajes relacionados con el producto o servicio
ofertado (folletos publicitarios, manual de funcionamiento) asi como de aspectos cotidianos de la
vida profesional.

b) Se han identificado documentos relacionados con transacciones comerciales.

c) Se ha interpretado el mensaje recibido a través de soportes telematicos: e-mail, fax, entre
otros.

d) Se han identificado las informaciones basicas de una pagina web del sector.
e) Se ha cumplimentado documentacion comercial y especifica de su campo profesional.
f) Se ha utilizado correctamente la terminologia y vocabulario especifico de la profesion.

g) Se han utilizado las formulas de cortesia en presentaciones y despedidas propias del
documento a elaborar.

h) Se han realizado resiumenes de textos relacionados con su entorno profesional.
i) Se han identificado las ocupaciones y puestos de trabajo asociados al perfil.

j) Se ha descrito y secuenciado un proceso de trabajo de su competencia.

k) Se han descrito las competencias a desarrollar en el entorno laboral.

I) Se ha elaborado un Curriculum Vitae siguiendo las pautas utilizadas en paises europeos para
presentar su formacion y competencias profesionales.

3.—ldentificay aplica actitudes y comportamientos profesionales en situaciones de comunicacion,
respetando las normas de protocolo y los habitos y costumbres establecidas con los diferentes
paises.

Criterios de evaluacion:
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a) Se han identificado los rasgos mas significativos de las costumbres y usos de la comunidad
donde se habla la lengua extranjera.

b) Se han descrito los protocolos y normas de relacién socio-laboral propios del pais.

c) Se han identificado los aspectos socio-profesionales, propios del sector, en cualquier tipo de
texto.

d) Se han aplicado los protocolos y normas de relacién social propios del pais de la lengua
extranjera.

e) Se han identificado los valores y costumbres propios del otro pais relacionandolos con los de
su pais de origen para establecer las similitudes y diferencias.

B) Contenidos:

1.— Comprension y produccion de mensajes orales asociados al perfil.
Reconocimiento de mensajes profesionales del sector y cotidianos.
Identificacion de mensajes directos, telefonicos, grabados.
Diferenciacion de la idea principal y las ideas secundarias.

Reconocimiento de otros recursos linguisticos: gustos y preferencias, sugerencias,
argumentaciones, instrucciones, expresion de la condicion y duda y otros.

Seleccidén de registros utilizados en la emisiéon de mensajes orales.

Mantenimiento y seguimiento del discurso oral: apoyo, demostracion de entendimiento, peticion
de aclaracion y otros.

Entonacién como recurso de cohesion del texto oral.
Produccion adecuada de sonidos y fonemas para una comprension suficiente.

Seleccion y utilizacion de marcadores linguisticos de relaciones sociales, normas de cortesia 'y
diferencias de registro.

Preparacion de una entrevista de trabajo presentando su formacion y sus motivaciones
personales.

Terminologia especifica del sector.

Recursos gramaticales: tiempos verbales, preposiciones, adverbios, locuciones preposicionales
y adverbiales, uso de la voz pasiva, oraciones de relativo, estilo indirecto y otros.

Sonidos y fonemas vocalicos y consonanticos. Combinaciones y agrupaciones.
Apartados tematicos de una entrevista de trabajo.

Toma de conciencia de la importancia de la lengua extranjera en el mundo profesional.
Respeto e interés por comprender y hacerse comprender.

Participaciéon activa en el intercambio de informacion.

Toma de conciencia de la propia capacidad para comunicarse en la lengua extranjera.
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Respeto por las normas de cortesia y diferencias de registro propias de cada lengua.
2.— Interpretacion y emision de mensajes escritos asociados al perfil.

Comprension de mensajes en diferentes formatos: manuales, folletos articulos basicos
profesionales y cotidianos.

Diferenciacion de la idea principal y las ideas secundarias.

Reconocimiento de las relaciones logicas: oposicion, concesion, comparacion, condicion,
causa, finalidad, resultado.

Diferenciacion de las relaciones temporales: anterioridad, posterioridad, simultaneidad.
Elaboracion de textos sencillos profesionales propios del sector y cotidianos.
Uso de los signos de puntuacion.

Seleccion Iéxica, seleccion de estructuras sintacticas, seleccion de contenido relevante para
una utilizacion adecuada de los mismos.

Elaboracion de textos coherentes.

Comprension de los apartados en un anuncio de oferta de trabajo asociado a su entorno
profesional.

Elaboraciéon de una solicitud de trabajo asociada a su perfil: curriculum y carta de motivacion.
Soportes telematicos: fax, e-mail, burofax, paginas web.
Registros de la lengua.

Documentacion asociada a transacciones internacionales: hoja de pedido, hoja de recepcién,
factura.

Modelo de Curriculum Vitae Europeo.

Competencias, ocupaciones y puestos de trabajo asociados al ciclo formativo.

Respeto e interés por comprender y hacerse comprender.

Muestra de interés por aspectos profesionales de otras culturas.

Respeto ante los habitos de otras culturas y sociedades y su forma de pensar.

Valoracién de la necesidad de coherencia en el desarrollo del texto.

3.— Comprension de la realidad socio-cultural propia del pais.

Interpretacion delos elementos culturales mas significativos para cada situacion de comunicacion.

Uso de los recursos formales y funcionales en situaciones que requieren un comportamiento
socio profesional con el fin de proyectar una buena imagen de la empresa.

Elementos socio-laborales mas significativos de los paises de lengua extranjera (inglesa).
Valoracién de las normas socioculturales y protocolarias en las relaciones internacionales.

Respeto para con otros usos y maneras de pensar.
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Mddulo profesional 11: formacion y orientacion laboral.
Cddigo: 0535.

Curso: 1.°.

Duracién: 99 horas.

Equivalencia en créditos ECTS: 5.

A) Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

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

Criterios de evaluacion:

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

b) Se han identificado los itinerarios.
Formativo-profesionales relacionados con el perfil profesional del titulo.

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

d) Se han identificado los principales yacimientos de empleo y de inserciéon laboral asociados
al titulado o titulada.

e) Se han determinado las técnicas utilizadas en el proceso de busqueda de empleo.

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

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

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

Criterios de evaluacion:

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

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

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

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

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

f) Se han identificado los tipos de conflictos y sus fuentes.
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g) Se han determinado procedimientos para la resolucion del conflicto.

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

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

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

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 determinados colectivos.

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

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

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

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.

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 distintas clases de prestaciones.

Criterios de evaluacion:

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

b) Se han enumerado las diversas contingencias que cubre el sistema de Seguridad Social.
c) Se han identificado los regimenes existentes en el sistema de Seguridad Social.

d) Se han identificado las obligaciones de la figura del empresario o empresaria y de la del
trabajador o trabajadora dentro del sistema de Seguridad Social.

e) Se han identificado las bases de cotizacion de un trabajador o trabajadora y las cuotas
correspondientes a la figura del trabajador o trabajadora y a la del empresario o empresaria.

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

g) Se han determinado las posibles situaciones legales de desempleo.
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h) Se ha realizado el calculo de la duracion y cuantia de una prestacion por desempleo de nivel
contributivo basico.

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

b) Se han relacionado las condiciones laborales con la salud del trabajador o de la trabajadora.
c) Se han clasificado los factores de riesgo en la actividad y los dafios derivados de los mismos.

d) Se han identificado las situaciones de riesgo mas habituales en los entornos de trabajo
asociados al perfil profesional del titulo.

e) Se ha determinado la evaluacion de riesgos en la empresa.

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

g) Se han clasificado y descrito los tipos de danos profesionales, con especial referencia a
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, relacionados con el perfil profesional del
titulo.

6.— Participa en la elaboracion de un plan de prevencién de riesgos en una pequefia empresa,
identificando las responsabilidades de todos los agentes implicados.

Criterios de evaluacion:

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

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

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

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

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

f) Se ha definido el contenido del plan de prevencion en un centro de trabajo relacionado con el
sector profesional del titulado o titulada.

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

7.— Aplica las medidas de prevencion y proteccion, analizando las situaciones de riesgo en el
entorno laboral asociado al titulo.

Criterios de evaluacion:
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a) Se han definido las técnicas de prevenciéon y de proteccion individual y colectiva que deben
aplicarse para evitar los dafnos en su origen y minimizar sus consecuencias en caso de que sean
inevitables.

b) Se ha analizado el significado y alcance de los distintos tipos de senalizacion de seguridad.
c) Se han analizado los protocolos de actuacion en caso de emergencia.

d) Se han identificado las técnicas de clasificacién de personas heridas en caso de emergencia
donde existan victimas de diversa gravedad.

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

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

B) Contenidos:

1.— Proceso de insercioén laboral y aprendizaje a lo largo de la vida.

Analisis de los intereses, aptitudes y motivaciones personales para la carrera profesional.
Identificacion de itinerarios formativos relacionados con el titulo.

Definicion y analisis del sector profesional del titulo.

Planificacion de la propia carrera:

— Establecimiento de objetivos laborales a medio y largo plazo compatibles con necesidades y
preferencias.

— Objetivos realistas y coherentes con la formacion actual y la proyectada.

Establecimiento de una lista de comprobacién personal de coherencia entre plan de carrera,
formacioén y aspiraciones.

Cumplimentacion de documentos necesarios para la insercion laboral (carta de presentacion,
curriculo-vitae...), asi como la realizacion de testes psicotécnicos y entrevistas simuladas.

Técnicas e instrumentos de busqueda de empleo.

El proceso de toma de decisiones.

Proceso de busqueda de empleo en pequefias, medianas y grandes empresas del sector.
Oportunidades de aprendizaje y empleo en Europa. Europass, Ploteus.

Valoracién de la importancia de la formacién permanente para la trayectoria laboral y profesional
del titulado o titulada.

Responsabilizacion del propio aprendizaje. Conocimiento de los requerimientos y de los frutos
previstos.

Valoracion del autoempleo como alternativa para la insercion profesional.
Valoracion de los itinerarios profesionales para una correcta insercion laboral.

Compromiso hacia el trabajo. Puesta en valor de la capacitacion adquirida.
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2.— Gestion del conflicto y equipos de trabajo.

Analisis de una organizacion como equipo de personas.

Analisis de estructuras organizativas.

Analisis de los posibles roles de sus integrantes en el equipo de trabajo.

Analisis de la aparicion de los conflictos en las organizaciones: compartir espacios, ideas y
propuestas.

Analisis distintos tipos de conflicto, intervinientes y sus posiciones de partida.
Analisis de los distintos tipos de solucién de conflictos, la intermediacién y buenos oficios.
Analisis de la formacion de los equipos de trabajo.

La estructura organizativa de una empresa como conjunto de personas para la consecucion de
un fin.

Clases de equipos en la industria del sector segun las funciones que desempefian.

La comunicacion como elemento basico de éxito en la formaciéon de equipos.

Caracteristicas de un equipo de trabajo eficaz.

Definicion de conflicto: caracteristicas, fuentes y etapas del conflicto.

Métodos para la resolucion o supresion del conflicto: mediacién, conciliacion y arbitraje.
Valoracion de la aportacion de las personas en la consecucion de los objetivos empresariales.

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

Valoracion de la comunicacion como factor clave en el trabajo en equipo.

Actitud participativa en la resolucion de conflictos que se puedan generar en los equipos de
trabajo.

Ponderacion de los distintos sistemas de solucion de conflictos.
3.— Condiciones laborales derivadas del contrato de trabajo.
Analisis de fuentes del derecho laboral y clasificacion segun su jerarquia.

Analisis de las caracteristicas de las actividades laborales reguladas por el Texto Refundido de
la Ley del Estatuto de los Trabajadores (TRLET).

Formalizacién y comparacion, segun sus caracteristicas, de las modalidades de contrato mas
habituales.

Interpretacion de la nomina.
Analisis del convenio colectivo de su sector de actividad profesional.

Fuentes basicas del derecho laboral: Constitucion, Directivas comunitarias, Estatuto de los
Trabajadores, Convenio Colectivo.
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El contrato de trabajo: elementos del contrato, caracteristicas y formalizacion, contenidos
minimos, obligaciones del empresario o empresaria, medidas generales de empleo.

Tipos de contrato: indefinidos, formativos, temporales, a tiempo parcial.

La jornada laboral: duraciéon, horario, descansos (calendario laboral y fiestas, vacaciones,
permisos).

El salario: tipos, abono, estructura, pagas extraordinarias, percepciones no salariales, garantias
salariales.

Deducciones salariales: bases de cotizacion y porcentajes, impuesto sobre la renta de las
personas fisicas (IRPF).

Modificacion, suspension y extincion del contrato.

Representacion sindical: concepto de sindicato, derecho de sindicacion, asociaciones
empresariales, conflictos colectivos, la huelga, el cierre patronal.

El convenio colectivo. Negociacion colectiva.
Nuevos entornos de organizacion del trabajo: externalizacion, teletrabajo...
Valoracion de necesidad de la regulacion laboral.

Interés por conocer las normas que se aplican en las relaciones laborales de su sector de
actividad profesional.

Reconocimiento de los cauces legales previstos como modo de resolver conflictos laborales.

Rechazo de practicas poco éticas e ilegales en la contratacion de trabajadores y trabajadoras,
especialmente en los colectivos mas desprotegidos.

Reconocimiento y valoracion de la funcion de los sindicatos como agentes de mejora social.
4 — Seguridad Social, empleo y desempleo.

Analisis de la importancia de la universalidad del sistema general de la Seguridad Social.
Resoluciéon de casos practicos sobre prestaciones de la Seguridad Social.

El sistema de la Seguridad Social: campo de aplicacion, estructura, regimenes, entidades
gestoras y colaboradoras.

Principales obligaciones de empresarios o empresarias y trabajadores o trabajadoras en materia
de Seguridad Social: afiliacion, altas, bajas y cotizacion.

Accion protectora: asistencia sanitaria, maternidad, incapacidad temporal y permanente,
lesiones permanentes no invalidantes, jubilacion, desempleo, muerte y supervivencia.

Clases, requisitos y cuantia de las prestaciones.

Sistemas de asesoramiento de los trabajadores y de las trabajadoras respecto a sus derechos
y deberes.

Reconocimiento del papel de la Seguridad Social en la mejora de la calidad de vida de la
ciudadania.
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Rechazo hacia las conductas fraudulentas tanto en la cotizacion como en las prestaciones de
la Seguridad Social.

5.— Evaluacion de riesgos profesionales.

Analisis y determinacion de las condiciones de trabajo.

Analisis de factores de riesgo.

Analisis de riesgos ligados a las condiciones de seguridad.

Analisis de riesgos ligados a las condiciones ambientales.

Analisis de riesgos ligados a las condiciones ergonémicas y psico-sociales.
Identificacion de los ambitos de riesgo en la empresa.

Establecimiento de un protocolo de riesgos segun la funcion profesional.
Distincion entre accidente de trabajo y enfermedad profesional.

El concepto de riesgo profesional.

La evaluacion de riesgos en la empresa como elemento basico de la actividad preventiva.
Riesgos especificos en el entorno laboral asociado al perfil.

Dafios a la salud del trabajador o trabajadora que pueden derivarse de las situaciones de riesgo
detectadas.

Importancia de la cultura preventiva en todas las fases de la actividad preventiva.
Valoracion de la relacion entre trabajo y salud.

Interés en la adopcidon de medidas de prevencion.

Valoracion en la transmision de la formacion preventiva en la empresa.

6.— Planificacion de la prevencion de riesgos en la empresa.

Proceso de planificacion y sistematizacion como herramientas basicas de prevencion.
Analisis de la norma basica de prevencion de riesgos laborales (PRL).

Analisis de la estructura institucional en materia prevencion de riesgos laborales (PRL).
Elaboracion de un plan de emergencia en el entorno de trabajo.

Puesta en comun y analisis de distintos planes de emergencia.

El desarrollo del trabajo y sus consecuencias sobre la salud e integridad humanas.
Derechos y deberes en materia de prevenciéon de riesgos laborales.

Responsabilidades en materia de prevencion de riesgos laborales. Niveles de responsabilidad
en la empresa.

Agentes intervinientes en materia de prevencion de riesgos laborales (PRL) y Salud y sus
diferentes roles.
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Gestion de la prevencion en la empresa.

Representacion de los trabajadores y de las trabajadoras en materia preventiva (técnico basico
o técnica basica en prevencion de riesgos laborales).

Organismos publicos relacionados con la prevencion de riesgos laborales.

La planificacion de la prevenciéon en la empresa.

Planes de emergencia y de evacuacion en entornos de trabajo.

Valoracioén de la importancia y necesidad de la prevencion de riesgos laborales (PRL).

Valoracion de su posicion como agente de prevencion de riesgos laborales (PRL) y salud laboral
(SL).

Valoracion de los avances para facilitar el acceso a la salud laboral (SL) por parte de las
instituciones publicas y privadas.

Valoracién y traslado de su conocimiento a los planes de emergencia del colectivo al que
pertenece.

7.— Aplicacion de medidas de prevencion y proteccion en la empresa.
Identificacion de diversas técnicas de prevencion individual.

Analisis de las obligaciones empresariales y personales en la utilizacion de medidas de
autoproteccion.

Aplicacién de técnicas de primeros auxilios.

Analisis de situaciones de emergencia.

Realizacion de protocolos de actuacion en caso de emergencia.
Vigilancia de la salud de los trabajadores y de las trabajadoras.
Medidas de prevencioén y proteccion individual y colectiva.
Protocolo de actuacion ante una situaciéon de emergencia.
Urgencia médica/primeros auxilios. Conceptos basicos.

Tipos de sefalizacion.

Valoracioén de la prevision de emergencias.

Valoracién de la importancia de un plan de vigilancia de la salud.
Participacion activa en las actividades propuestas.

Modulo profesional 12: empresa e iniciativa emprendedora.
Codigo: 0536.

Curso: 2.°.

Duracion: 60 horas.

Equivalencia en créditos ECTS: 4.
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A) Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

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

Criterios de evaluacion:

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

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

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

d) Se ha analizado la capacidad de iniciativa en el trabajo de una persona empleada en una
pequenay mediana empresa relacionada con la transformacion por moldeo de metales y polimeros.

e) Se ha analizado el desarrollo de la actividad emprendedora de un empresario que se inicie
en este sector de la transformacion por moldeo de metales y polimeros.

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

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

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

i) Se ha definido una determinada idea de negocio, en el ambito de la fundicidon de polimeros y
metales, que sirva de punto de partida para la elaboracién de un plan de empresa.

2.— Define la oportunidad de creacion de una pequefa empresa, valorando el impacto sobre el
entorno de actuacion e incorporando valores éticos.

Criterios de evaluacion:

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

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

c) Se ha analizado la influencia en la actividad empresarial de las relaciones con la clientela,
con las proveedoras o los proveedores y con la competencia, como principales integrantes del
entorno especifico.

d) Se han identificado los elementos del entorno de una y de transformacion por moldeo de
metales y polimeros.

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

f) Se ha analizado el fenédmeno de la responsabilidad social de las empresas y su importancia
como un elemento de la estrategia empresarial.
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g) Se ha elaborado el balance social de una empresa relacionada con transformacion por
moldeo de metales y polimeros y se han descrito los principales costes sociales en que incurren
estas empresas, asi como los beneficios sociales que producen.

h) Se han identificado, en empresas relacionadas con la transformacion por moldeo de metales
y polimeros, practicas que incorporan valores éticos y sociales.

i) Se ha llevado a cabo un estudio de viabilidad econdmica y financiera de una y relacionada
con la transformacién por moldeo de metales y polimeros.

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

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

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

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

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

e) Se ha realizado una busqueda exhaustiva de las diferentes ayudas para la creacion de
empresas relacionadas con la fundicion de metales y polimeros, en la localidad de referencia.

f) Se ha incluido en el plan de empresa todo lo relativo a la eleccion de la forma juridica, estudio
de viabilidad econdmico-financiera, tramites administrativos, ayudas y subvenciones.

g) Se han identificado las vias de asesoramiento y gestion administrativa externas existentes a
la hora de poner en marcha una PYME.

4 — Realiza actividades de gestion administrativa y financiera de una PYME, identificando las
principales obligaciones contables y fiscales y cumplimentando la documentacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han analizado los conceptos basicos de contabilidad, asi como las técnicas de registro
de la informacioén contable.

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

c) Se han definido las obligaciones fiscales de una empresa relacionada con la transformacion
por moldeo de metales y polimeros.

d) Se han diferenciado los tipos de impuestos en el calendario fiscal.

e) Se ha cumplimentado la documentacion basica de caracter comercial y contable (facturas,
albaranes, notas de pedido, letras de cambio y cheques, entre otros) para una PYME de
transformacion por moldeo de metales y polimeros, y se han descrito los circuitos que dicha
documentacioén recorre en la empresa.

f) Se han identificado los principales instrumentos de financiacion bancaria.
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g) Se ha incluido toda la documentacion citada en el plan de empresa.
B) Contenidos:
1.— Iniciativa emprendedora.

Innovacion y desarrollo econdmico. Principales caracteristicas de la innovacion en la
transformacion por moldeo de metales y polimeros (materiales, tecnologia y organizaciéon de la
produccion, entre otros).

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

La actuacion de los emprendedores como empleados de una y relacionada con la transformacion
por moldeo de metales y polimeros.

La actuacion de los emprendedores como empresarios en el sector de la transformacion de
metales y polimeros.

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

Plan de empresa: la idea de negocio en el ambito de la transformacion por moldeo de metales
y polimeros.

2.— La empresa y su entorno.
Funciones basicas de la empresa.
La empresa como sistema.

Analisis del entorno general de una y relacionada con la transformacion por moldeo de metales
y polimeros.

Analisis del entorno especifico de una y relacionada con la transformacién por moldeo de
metales y polimeros.

Relaciones de una y de transformacion por moldeo de metales y polimeros con su entorno.

Relaciones de una y de transformacion por moldeo de metales y polimeros con el conjunto de
la sociedad.

3.— Creacion y puesta en marcha de una empresa.

Tipos de empresa.

La fiscalidad en las empresas.

Eleccion de la forma juridica.

Tramites administrativos para la constitucién de una empresa.

Viabilidad econdmica y viabilidad financiera de una y relacionada con la transformacién por
moldeo de metales y polimeros.

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

4 — Funcion administrativa.

Concepto de contabilidad y nociones basicas.
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Analisis de la informacion contable.
Obligaciones fiscales de las empresas.
Gestion administrativa de una empresa de transformacion por moldeo de metales y polimeros.

Modulo profesional 13: formacion en centros de trabajo.
Codigo: 0537.

Curso: 2.°.

Duracion: 360 horas.

Equivalencia en créditos ECTS: 22.

A) Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1.— Identifica la estructura y organizaciéon de la empresa, relacionandolas con la produccioén y
comercializacion de los productos que obtiene.

Criterios de evaluacion:

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

b) Se ha comparado la estructura de la empresa con las organizaciones empresariales tipo
existentes en el sector.

c) Se han identificado los elementos que constituyen la red logistica de la empresa: proveedoras
o proveedores, clientela, sistemas de produccion y almacenaje, entre otros.

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

e) Se han valorado las competencias necesarias de los recursos humanos para el desarrollo
optimo de la actividad.

f) Se ha valorado la idoneidad de los canales de difusiéon mas frecuentes en esta actividad.

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 de la empresa.

Criterios de evaluacion:
a) Se han reconocido y justificado:
— La disposicion personal y temporal que necesita el puesto de trabajo.

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

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

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

— Las actitudes relacionales con el propio equipo de trabajo y con las jerarquias establecidas
en la empresa.
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— Las actitudes relacionadas con la documentacion de las actividades realizadas en el ambito
laboral.

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

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

c) Se han puesto en marcha los equipos de proteccion 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 ambiente en las actividades
desarrolladas y aplicado las normas internas y externas vinculadas a la misma.

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

f) Se han interpretado y cumplido las instrucciones recibidas, responsabilizandose del trabajo
asignado.

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

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

i) Se ha valorado laimportancia de su actividad y la adaptacion a los cambios de tareas asignados
en el desarrollo de los procesos productivos de la empresa, integrandose en las nuevas funciones.

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

3.— Determina procesos de transformacion por moldeo de metales y polimeros, estableciendo la
secuencia y variables del proceso a partir de los requerimientos del producto que se va a fabricar.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado las principales etapas de fabricacion, describiendo las secuencias de
trabajo.

b) Se ha descompuesto el proceso de transformacion en las fases y operaciones necesarias.

c) Se ha especificado, para cada fase y operacion de transformacion, los medios de trabajo,
utillajes, utiles de medida y comprobacion, asi como los parametros de transformacion.

d) Se ha determinado el flujo de materiales en el proceso productivo.

e) Se han determinado los medios de transporte internos y externos, asi como la ruta que
deben seguir.

f) Se han determinado las operaciones de preparacion de superficies y tratamientos previos de
los moldes y materias primas.

g) Se ha realizado el calculo de masas y volimenes de los componentes necesarios que
intervienen, partiendo de una ficha de formulacion.

2012/3722 (72/80)



BOLETIN OFICIAL DEL PAIS VASCO N.° 158
martes 14 de agosto de 2012

h) Se ha establecido el orden de adicion de los componentes de la mezcla.

i) Se han calculado los tiempos de cada operacion y el tiempo unitario, como factor para la
estimacion de los costes de produccion.

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

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

4 — Prepara y pone a punto las maquinas, equipos, utillajes y herramientas que intervienen
en el proceso de transformacion por moldeo de un lote de piezas, aplicando las técnicas y
procedimientos requeridos.

Criterios de evaluacion:
a) Se han identificado los valores de las variables de proceso.
b) Se han planificado las necesidades de mantenimiento preventivo de la instalacion.

c) Se ha comprobado el funcionamiento en vacio de los diversos subconjuntos, circuitos y
dispositivos auxiliares.

d) Se han regulado los mecanismos, dispositivos, presiones y caudales de las maquinas.
e) Se han montado y ajustado los utillajes requeridos para la fabricacion.

f) Se han programado o adaptado programas de robots y manipuladores utilizando PLCs.
g) Se ha realizado la simulacion grafica o en vacio de los programas.

h) Se han realizado las correcciones o ajustes de los programas para corregir las desviaciones
en la produccion y calidad del producto.

i) Se han regulado las temperaturas, presiones y caudales, actuando sobre los mecanismos y
dispositivos de las maquinas e instalaciones.

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

5.— Mide dimensiones y verifica caracteristicas de las piezas fabricadas, siguiendo las
instrucciones establecidas en el plan de control.

Criterios de evaluacion:

a) Se han determinado los instrumentos y la técnica de control en funcidon de los parametros
que hay que verificar.

b) Se ha comprobado que los instrumentos de verificacion estan calibrados.
c) Se han verificado los productos segun procedimientos establecidos en las normas.
d) Se han relacionado los defectos de las piezas con las causas que los provocan.

e) Se han confeccionado los graficos de control del proceso, utilizando la informacién suministrada
por las mediciones efectuadas.

f) Se han interpretado los graficos de control, identificando las incidencias, tendencias y puntos
fuera de control, entre otros.

g) Se han aplicado las normas de prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental.
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ANEXO Il AL DECRETO 116/2012, DE 3 DE JULIO

ESPACIOS Y EQUIPAMIENTOS MINIMOS

Apartado 1.— Espacios.

2 2
SOOI IO 30 ALUMNOSIALUMNAS 20 ALUMNGSIALUMNAS
Aula polivalente 60 40
Laboratorio de ensayos 120 90
Taller de automatismos 90 60
Taller de transformacion de metales 300 240
Taller de transformacion de polimeros 250 200

Apartado 2.— Equipamientos.

ESPACIO FORMATIVO

EQUIPAMIENTO

Aula polivalente.

PCs instalados en red, cafién de proyeccion e Internet.

Software de gestion de la produccion.

Software de gestion de mantenimiento.

Sistemas informaticos de gestion de logistica y almacenamiento.

Laboratorio de ensayos.

Instrumentos de medicién directa e indirecta.
Maquina de Medicion por Coordenadas.
Maquina universal de ensayos.

Durémetro, rugosimetro.

Ultrasonidos.

Liquidos penetrantes.

Particulas magnéticas.

Taller de automatismos.

PCs instalados en red, cafiéon de proyeccion e Internet.
Software de simulacién de la automatizacion.
Entrenadores de electroneumatica.

Entrenadores de electrohidraulica.

Robots.

Manipuladores.

PLC.

Taller de transformacion de metales.

Taladradoras.

Sierra.

Fresadora universal.

Torno paralelo CNC.

Fresadora CNC.

Equipos de electroneumatica.

Equipos de electrohidraulica.

Hornos de crisol y cubilote (horno de cilindro vertical).
Equipos para fundicién: centrifuga, semicentrifuga e inyectada.
Utillaje de moldeo y sujecion.

Cajas y semicajas para moldes.

Taller de transformacion de polimeros.

Equipos para moldeo por inyeccion, compresion y transferencia, soplado y
rotacional.

Equipos para fundicién de plasticos.

Elementos de transporte.

Elementos para recogida y almacenaje de productos.

Horno de tratamientos térmicos.

Estufas y quemadores.

Moldes para la obtencién de probetas y troqueladora de probetas.
Estereomicroscopio con camara de video.

Prensa de platos calientes.

Bafos termostéticos.

Camara climatica de envejecimiento.

Colorimetro.

Encapsuladora de muestras.

Medidor de indice de fluidez.
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N.° 158

ANEXO IV AL DECRETO 116/2012, DE 3 DE JULIO

PROFESORADO

Apartado 1.— Especialidades del profesorado y atribucion docente en los médulos profesionales del ciclo

formativo de Programacién de la Produccién en Metales y Polimeros.

MODULO PROFESIONAL

ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO

CUERPO

0007. Interpretacion
Gréfica.

Organizacioén y Proyectos de Fabricacion
Mecanica.

Catedraticas o Catedraticos de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

Profesoras o Profesores de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

0530. Caracterizacion de
materiales.

Organizacién y Proyectos de Fabricacion
Mecanica.
Analisis y Quimica Industrial.

Catedraticas o Catedraticos de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

Profesoras o Profesores de Ensefanza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

0531. Moldeo cerrado.

Mecanizado y Mantenimiento de Maquinas.

Operaciones de Proceso.

Profesoras Técnicas o Profesores Técnicos
de Formacion Profesional de la Comunidad
Auténoma del Pais Vasco.

0532. Moldeo abierto.

Mecanizado y Mantenimiento de Maquinas.

Operaciones de Proceso.

Profesoras Técnicas o Profesores Técnicos
de Formacion Profesional de la Comunidad
Auténoma del Pais Vasco.

0162. Programacion de
sistemas automaticos de
fabricacion mecanica.

Mecanizado y Mantenimiento de Maquinas.

Profesoras Técnicas o Profesores Técnicos
de Formacion Profesional de la Comunidad
Auténoma del Pais Vasco.

0163. Programacion de la
produccion.

Organizacién y Proyectos de Fabricacion
Mecanica.
Analisis y Quimica Industrial.

Catedraticas o Catedraticos de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

Profesoras o Profesores de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

0165. Gestion de la
Calidad, Prevencioén de
riesgos laborales y
proteccién ambiental.

Organizacion y Proyectos de Fabricacién
Mecénica.
Analisis y Quimica Industrial.

Catedraticas o Catedraticos de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

Profesoras o Profesores de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

0533. Verificacion de
productos conformados.

Organizacion y Proyectos de Fabricacion
Mecanica.
Analisis y Quimica Industrial.

Catedraticas o Catedraticos de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

Profesoras o Profesores de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

0534. Proyecto de
programacion de la
produccién en moldeo de
metales y polimeros.

Organizacion y Proyectos de Fabricacion
Mecanica.
Analisis y Quimica Industrial.

Catedraticas o Catedraticos de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

Profesoras o Profesores de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

Operaciones de Proceso Mecanizado y
Mantenimiento de Maquinas.

Profesoras Técnicas o Profesores Técnicos
de Formacion Profesional de la Comunidad
Auténoma del Pais Vasco.

E200. Inglés Técnico.

Inglés.

Catedraticas o Catedraticos de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

Profesoras o Profesores de Ensefanza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.
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MODULO PROFESIONAL

ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO

CUERPO

0535. Formacion y
Orientacién Laboral.

Formacién y Orientacion Laboral.

Catedraticas o Catedraticos de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

Profesoras o Profesores de Ensefanza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

0536. Empresa e Iniciativa

Emprendedora.

Formacion y Orientacion Laboral.

Catedraticas o Catedraticos de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

Profesoras o Profesores de Ensefanza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

0537. Formacion en
Centros de Trabajo.

Mecanica.

Organizacién y Proyectos de Fabricacion

Analisis y Quimica Industrial.

Catedraticas o Catedraticos de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

Profesoras o Profesores de Ensefianza
Secundaria de la Comunidad Auténoma del
Pais Vasco.

Operaciones de Proceso Mecanizado y
Mantenimiento de Maquinas.

Profesoras Técnicas o Profesores Técnicos
de Formacién Profesional de la Comunidad
Auténoma del Pais Vasco.

o cualquier otra especialidad del profesorado que pueda aparecer en normativa reguladora.

Apartado 2.— Titulaciones equivalentes a efectos de docencia.

CUERPOS

ESPECIALIDADES

TITULACIONES

Catedraticas o
Catedraticos de
Ensefianza Secundaria
de la Comunidad
Autéonoma del Pais
Vasco.

Profesoras o
Profesores de
Ensefianza Secundaria
de la Comunidad
Auténoma del Pais
Vasco.

Formacion y Orientacion
Laboral.

Diplomada o Diplomado en Ciencias Empresariales.
Diplomada o Diplomado en Relaciones Laborales.

Diplomada o Diplomado en Trabajo Social.

Diplomada o Diplomado en Educacién Social.

Diplomada o Diplomado en Gestion Y Administracién Publica.

Organizacion y Proyectos
de Fabricacién Mecanica.

Ingeniera Técnica o Ingeniero Técnico Industrial, en todas sus
especialidades.

Ingeniera Técnica o Ingeniero Técnico de Minas, en todas sus
especialidades.

Ingeniera Técnica o Ingeniero Técnico en Disefio Industrial.
Ingeniera Técnica o Ingeniero Técnico Aeronautico, especialidad
en Aeronaves, especialidad en Equipos y Materiales
Aeroespaciales.

Ingeniera Técnica o Ingeniero Técnico Naval, en todas sus
especialidades.

Ingeniera Técnica o Ingeniero Técnico Agricola: especialidad en
Explotaciones Agropecuarias, especialidad en Industrias
Agrarias y Alimentarias, especialidad en Mecanizacién y
Construcciones Rurales.

Ingeniera Técnica o Ingeniero Técnico de Obras Publicas,
especialidad en Construcciones Civiles.

Diplomada o Diplomado en Maquinas Navales.

Andlisis y Quimica
Industrial.

Ingeniera Técnica o Ingeniero Técnico Industrial, especialidad
en Quimica Industrial.

Ingeniera Técnica o Ingeniero Técnico Forestal, especialidad en
Industrias Forestales.

Profesoras Técnicas o
Profesores Técnicos de
Formacion Profesional
de la Comunidad
Autéonoma del Pais
Vasco.

Mecanizado y
Mantenimiento de
Maquinas.

Técnica o Técnico Superior en Produccion por Mecanizado u
otros titulos equivalentes.

o cualquier otra titulacién que pueda aparecer en normativa reguladora.
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Apartado 3.— Titulaciones requeridas para la imparticion de los moédulos profesionales que conforman el titulo
para los centros de titularidad privada o publica de otras Administraciones distintas a la educativa.

MODULOS PROFESIONALES

TITULACIONES

0007. Interpretacion grafica.

0530. Caracterizacion de materiales.

0163. Programacion de la produccion.

0165. Gestion de la calidad, prevencion de
riesgos laborales y proteccion ambiental.
0533. Verificacion de productos conformados.
0535. Formacion y orientacioén laboral.

0536. Empresa e iniciativa emprendedora.

Licenciada o Licenciado, Ingeniera o Ingeniero, Arquitecta o
Arquitecto o titulo de grado correspondiente, u otros titulos
equivalentes.

0531. Moldeo cerrado.

0532. Moldeo abierto.

0162. Programacion de sistemas automaticos de
fabricacion mecanica.

0534. Proyecto de programacion de la
produccién en moldeo de metales y polimeros.

Licenciada o Licenciado, Ingeniera o Ingeniero, Arquitecta o
Arquitecto o titulo de grado correspondiente, u otros titulos
equivalentes.

Diplomada o Diplomado, Ingeniera Técnica o Ingeniero Técnico,
Arquitecta Técnica o Arquitecto Técnico o titulo de grado
correspondiente, u otros titulos equivalentes.

Técnica Superior o Técnico Superior en Producciéon por Mecanizado y
otros titulos equivalentes.

E100. Inglés Técnico.

Licenciada o Licenciado en Filologia Inglesa.

o cualquier otra titulacién que pueda aparecer en normativa reguladora.

2012/3722 (77/80)




BOLETIN OFICIAL DEL PAIS VASCO

N.° 158

martes 14 de agosto de 2012

ANEXO V AL DECRETO 116/2012, DE 3 DE JULIO

CONVALIDACIONES ENTRE MODULOS PROFESIONALES ESTABLECIDOS AL AMPARO DE LA LEY
ORGANICA 1/1990, DE 3 DE OCTUBRE, GENERAL DEL SISTEMA EDUCATIVO Y LOS ESTABLECIDOS AL
AMPARO DE LA LEY ORGANICA 2/2006, DE 3 DE MAYO, DE EDUCACION

MODULOS PROFESIONALES DEL CICLO FORMATIVO
CONFECCION (LOGSE 1/1990)

MODULOS PROFESIONALES DEL CICLO
FORMATIVO (LOE 2/2006)
PROGRAMACION DE LA PRODUCCION EN
FABRICACION MECANICA

Definicidon de procesos de fundicién y pulvimetalurgia.
Ejecucion de procesos de fundicion.
Ejecucién de procesos de pulvimetalurgia.

0007. Interpretacion grafica.
0531. Moldeo cerrado.
0532. Moldeo abierto.

Programacion de sistemas automaticos de fabricacion
mecanica.

0162. Programacion de sistemas automaticos de
fabricacion mecanica.

Programacion de la produccion en fabricacion mecanica.

0163. Programacion de la produccion.

Control de calidad en fabricacion mecanica.

0165. Gestion de la calidad, prevencién de riesgos
laborales y proteccién ambiental.
0533. Verificacion de productos conformados.

Formacion en centro de trabajo del titulo de Técnico Superior
en Produccién por Fundicion y Pulvimetalurgia.

Formacion en centro de trabajo del titulo de Técnico Superior
en Plasticos y Caucho.

0537. Formacion en centros de trabajo.

Organizacion y control del proceso de produccion.
Instalaciones de transformacioén de plasticos y caucho.
Procesado de plasticos.

Procesado de caucho.

0007. Interpretacion grafica.

0531. Moldeo cerrado.

0532. Moldeo abierto.

0163. Programacion de la produccién.

Instalaciones de transformacion de plasticos y caucho.

0162. Programacion de sistemas automaticos de
fabricacidon mecanica.

Control de calidad en transformacion de plasticos y caucho.

0165. Gestion de la calidad, prevencion de riesgos
laborales y proteccion ambiental.
0533. Verificacion de productos conformados.
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ANEXO VI AL DECRETO 116/2012, DE 3 DE JULIO

CORRESPONDENCIA DE LAS UNIDADES DE COMPETENCIA CON LOS MODULOS PARA SU
CONVALIDACION, Y CORRESPONDENCIA DE LOS MODULOS PROFESIONALES CON LAS UNIDADES DE
COMPETENCIA PARA SU ACREDITACION

Apartado 1.— Correspondencia de las unidades de competencia que se acrediten de acuerdo con lo establecido
en el articulo 8 de la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y la Formacién Profesional con
los modulos profesionales.

UNIDAD DE COMPETENCIA MODULO PROFESIONAL

UCO0589 _3: definir procesos operacionales de fundicién.
UCO0590_3: definir procesos operacionales de pulvimetalurgia. 0531. Moldeo cerrado.
UC0592_3: supervisar la produccién en fabricacién mecanica.

UCO0780_3: participar en el disefio, verificacion y optimizacion de moldes y

utillajes para la transformacion de polimeros. 0531 Moldeo cerrado
UCO0786_3: coordinar y controlar la transformacién de materiales ) . )
ot 0532. Moldeo abierto.
termoplasticos. e L
0163. Programacion de la produccion.

UC783_3: coordinar y controlar la transformacion de termoestables y
materiales compuestos de matriz polimérica.

UCO0780_3: participar en el disefio, verificacion y optimizacion de moldes y
utillajes para la transformacion de polimeros.

UC783_3: coordinar y controlar la transformacion de termoestables y 0531. Moldeo cerrado.
materiales compuestos de matriz polimérica. 0532. Moldeo abierto.
UCO0785_3: coordinar y controlar las operaciones complementarias, de 0163. Programacion de la produccion.

acabado y la calidad de materiales y productos de termoplasticos y
termoestables.

UCOQ779_3: coordinar y controlar la elaboracién y transformacion de
mezclas de caucho y latex. 0532. Moldeo abierto.

UCO0782_3: coordinar y controlar las operaciones complementarias, de 0163. Programacion de la produccion.
acabado y la calidad de materiales y productos de caucho.

0162. Programacion de sistemas

UCO0591_3: programar sistemas automatizados en fabricacidon mecanica. - L -
- automaticos de fabricacion mecanica.

UCO0781_3: verificar el estado y funcionamiento de maquinas e
instalaciones del proceso de transformacién de polimeros y de sus servicios
auxiliares.

UC1267_3: programar y controlar la produccién en fabricacién mecanica.
UC1268_3: aprovisionar los procesos productivos de fabricacién mecanica.
UCO0778_3: organizar la produccion en industrias de transformacion de
polimeros.

0162. Programacion de sistemas
automaticos de fabricacion mecanica.

0163. Programacion de la produccién.

NOTA: Las personas matriculadas en este ciclo formativo que tengan acreditadas todas las unidades de
competencia incluidas en el titulo, de acuerdo al procedimiento establecido en el Real Decreto 1224/2009, de 17
de julio, de Reconocimiento de las competencias profesionales adquiridas por experiencia laboral, tendran
convalidado el moédulo profesional «0533. Verificacion de productos conformados».

Apartado 2.— La correspondencia de los médulos profesionales del presente titulo con las unidades de
competencia para su acreditacién es la siguiente:

MODULO PROFESIONAL UNIDAD DE COMPETENCIA

UCO0589_3: definir procesos operacionales de fundicion.
UCO0590_3: definir procesos operacionales de pulvimetalurgia.
UC0592_3: supervisar la produccion en fabricacion mecanica.

0007. Interpretacion grafica.
0531. Moldeo cerrado.
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MODULO PROFESIONAL

UNIDAD DE COMPETENCIA

0007.
0531.
0532.
0163.

Interpretacion grafica.

Moldeo cerrado.

Moldeo abierto.

Programacion de la produccion.

UCO0780_3: participar en el disefio, verificacion y optimizacion de
moldes y utillajes para la transformacion de polimeros.

UCO0786_3: coordinar y controlar la transformacion de materiales
termoplasticos.

UC783_3: coordinar y controlar la transformacion de termoestables y
materiales compuestos de matriz polimérica.

UCO0785_3: coordinar y controlar las operaciones complementarias,
de acabado y la calidad de materiales y productos de termoplasticos y
termoestables.

0007.
0532.
0163.

Interpretacion grafica.
Moldeo abierto.
Programacion de la produccion.

UCO0779_3: coordinar y controlar la elaboracion y transformacion de
mezclas de caucho y latex.

UCO0782_3: coordinar y controlar las operaciones complementarias,
de acabado y la calidad de materiales y productos de caucho.

0162.

Programacion de sistemas automéaticos de

fabricacion mecanica.

UCO0591_3: programar sistemas automatizados en fabricacion
mecanica.

UCO0781_3: verificar el estado y funcionamiento de maquinas e
instalaciones del proceso de transformacion de polimeros y de sus
servicios auxiliares.

0163.

Programacién de la produccion.

UC1267_3: programar y controlar la produccién en fabricacion
mecanica.

UC1268_3: aprovisionar los procesos productivos de fabricacion
mecanica.

UCO0778_3: organizar la produccion en industrias de transformacion
de polimeros.

2012/3722 (80/80)




