ANEXO 2

Curriculo
A) Objetivos generales del ciclo formativo.
a) Interpretar la informacién contenida en los planos de fabricacion

y de conjunto, analizando su contenido segin normas de representacién
grafica, para determinar el proceso de mecanizado.



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

c) Analizar las necesidades operativas en la ejecucién de las fases
y las operaciones de montaje para distribuir en planta los recursos nece-
sarios en el desarrollo del proceso.

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

e) Reconocer y aplicar herramientas y programas informaticos de
gestion para programar la produccion.

f) Reconocery aplicar técnicas de gestion, analizando el desarrollo
de los procesos, para determinar el aprovisionamiento necesario de ma-
teriales y herramientas a los puestos de trabajo.

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

h) Interpretar los planes de mantenimiento de los medios de pro-
duccion, relacionandolos con la aplicacién de técnicas de gestion, para
supervisar el desarrollo y aplicacion de los mismos.

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

j) Determinar posibles combinaciones de actuaciones de trabajo en
equipo, valorando con responsabilidad su incidencia en la productividad,
para cumplir los objetivos de produccién.

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

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

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

n) Reconocer las oportunidades de negocio, identificando y ana-
lizando demandas del mercado, para crear y gestionar una pequefia
empresa.

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

o) Valorar las actividades de trabajo en un proceso productivo, iden-
tificando su aportacion al proceso global, para conseguir los objetivos de
la produccién.

B) Médulos  profesionales.

a) Denominacién, duracién y secuenciacién.

Se relacionan los médulos profesionales del curriculo del Técnico
Superior en Programaciéon de la Produccién en Fabricacion Mecéanica con
detalle de su denominacién, duracién y distribucién temporal.



cODIGO DENOMINACION HORAS TOTALES CLASES SEMANALES CURSO
0007 Interpretacion gréafica 130 4 1°
0160 Definicion de procesos de mecanizado, conformado y montaje 190 6 1°
0002 Mecanizado por control numérico 300 9 1°
0164 Ejecucion de procesos de fabricacion 220 7 1°
0169 Empresa e iniciativa emprendedora 60 2 1°
NAO1* Inglés | 60 2 1°
0161 Fabricacién asistida por ordenador (CAM) 70 3 2.°
0162 Programacion de sistemas automaticos de fabricacion mecéanica 130 6 2"
0163 Programacion de la produccién 90 4 2"
0165 Gestion de la calidad, prevencion de riesgos laboralesy proteccién ambiental 130 6 2"
0166 Verificacion de productos 150 7 2"
0168 Formacién y orientacién laboral 90 4 2"
0167 Proyecto de fabricaciéon de productos mecénicos 30 En periodo de empresa 2"
0170 Formacién en centros de trabajo 350 En horario de empresa 2"

(*) Médulo obligatorio en la Comunidad Foral Navarra




b) Desarrollo de médulos profesionales.

Médulo Profesional: Interpretacion grafica

Caédigo: 0007
Equivalencia en créditos ECTS: 7
Duraciéon: 130 horas

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1. Determina la formay dimensiones de productos a construir, inter-
pretando la simbologia representada en los planos de fabricacién.

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 mecéanica.

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

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

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

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

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

2. Identifica tolerancias de formas y dimensiones y otras caracteris-
ticas de los productos que se quieren fabricar, analizando e interpretando
la informacién técnica contenida en los planos de fabricacion.

Criterios de evaluacion:

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

b) Se han interpretado las dimensiones y tolerancias (dimensionales,
geométricas y superficiales) de fabricacién de los objetos representa-
dos.

c) Se han identificado los materiales del objeto representado.

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

e) Se han determinado los elementos de unién.

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

3. Realiza croquis de utillajesy herramientas para la ejecucién de los
procesos, definiendo las soluciones constructivas en cada caso.

Criterios de evaluacion:

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

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

c) Se ha realizado el croquis de la solucién constructiva del utillaje
o herramienta segln las normas de representacién grafica.

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

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

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

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

Criterios de evaluacion:

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

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

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

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

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

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

Contenidos.

Determinaciéon de formas y dimensiones representadas en planos
de fabricacion:

-Interpretaciéon de planos de fabricacién.

-Normas de dibujo industrial.

-Normas de acotacion.

-Vistas.

-Cortes y secciones.

-Planos de conjunto y despiece.

-Sistemas de representacién grafica.

-Criterios para el desarrollo metédico del trabajo.

Identificaciéon de tolerancias de dimensiones y formas:
-Interpretaciéon de los simbolos utilizados en planos de fabricacion.
-Acotacion.

-Representacién de tolerancias dimensionales, geométricas y su-
perficiales.

-Representaciéon de elementos de unién.

-Representaciéon de materiales.

-Representaciéon de tratamientos térmicos, termoquimicos, electro-
quimicos.

-Representaciéon de formas normalizadas (chavetas, roscas, guias,
soldaduras y otros).

-Criterios para el desarrollo metédico del trabajo.

Realizacion de croquis de utillajes y herramientas:

-Técnicas de croquizacion a mano alzada.

-Croquizacién a mano alzada de soluciones constructivas de herra-
mientas y utillajes para procesos de fabricacién.

-Creatividad e innovacion en las soluciones creativas.

-Técnicas de orden y limpieza en la realizacion del croquis.

-Técnicas de valoracién del trabajo en equipo.

Interpretaciéon de esquemas de automatizacién:

-ldentificacion de componentes en esquemas neumaticos, hidraulicos,
eléctricos y programables.

-Simbologia de elementos neuméaticos, hidraulicos, eléctricos, elec-
trénicos y programables.

-Simbologia de conexiones entre componentes.

-Etiquetas de conexiones.

-Criterios para el desarrollo metédico del trabajo.

Orientaciones didéacticas.

El objetivo de este médulo es que el alumnado adquiera las destre-
zas béasicas que le permitan la interpretacién de informacién gréafica y
técnica incluida en los planos de conjunto o de fabricacién, en esquemas
de automatizacién, catalogos comerciales y en cualquier otro soporte
que incluya representaciones graficas relacionadas con su desempefio
profesional. Asi mismo, es imprescindible para adquirir la competencia
profesional establecida en el titulo, determinar procesos de mecanizado,
interpretando la informacién técnica incluida en los planos, normas de
fabricaciéon y catalogos.

Este es un mdédulo de caracter tedrico-practico por lo que se sugiere
que el tiempo lectivo se desarrolle en un aula polivalente dotada de ordena-
dores preferentemente con acceso a Internety proyector. Se potenciaréa el
uso de Internet para la busqueda de informacién requerida en la ejecucion
de las actividades del moédulo.

La secuenciacién de contenidos que se propone como mas adecuada
se corresponde con el orden de presentacion expuesto en el apartado
de contenidos, organizados en cuatro bloques: Interpretaciéon de planos,
Representacion de simbolos y piezas normalizadas, Croquis de utillajes
y herramientas, Representacion de esquemas de automatizacién, que
se dividirdn en unidades de trabajo. A su vez, cada una de ellas tendra
sentido como entidad propia que permita la definicion de objetivos, con-
tenidos, actividades de enseflanza-aprendizaje y evaluacién. El conjunto
de ellas permitird la consecucion de todos los resultados de aprendizaje
del médulo.

Las actividades de ensefianza-aprendizaje y evaluaciéon se desarro-
llardn en el aula polivalente y estaran encaminadas al conocimiento de
la interpretacion y representacion de piezas, utillajes, esquemas, etc. Se
intentarad que todas las actividades desarrolladas sean acordes con la
realidad de las empresas del entorno.

En este moédulo, al ir dirigido al alumnado de grado superior, seria
conveniente utilizar los programas de dibujo y disefio de piezas como
herramienta de base en la interpretaciéon gréafica, con el fin de integrar
los conocimientos de otros médulos como Mecanizado por control nu-
mérico, Ejecucién de procesos de fabricaciéon y Fabricacién asistida por
ordenador CAM.



Médulo Definicion de

conformado y

Profesional: procesos

montaje

de mecanizado,

Coédigo: 0160
Equivalencia en créditos ECTS: 10
Duraciéon: 190 horas

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1. Determina procesos de mecanizado por arranque de viruta, abra-
sion, electroerosion y especiales, analizando y justificando la secuencia
y variables del proceso.

Criterios de evaluacion:

a) Se han analizado los materiales y productos mecéanicos disponibles
en el mercado, sus propiedades y aplicaciones, para su uso seguln las
especificaciones solicitadas.

b) Se han identificado los distintos procedimientos de mecanizado
que intervienen en la fabricacion mecéanica.

c) Se han relacionado las caracteristicas dimensionales, de formay
cantidad de unidades a fabricar con los procedimientos de mecanizado,
las maquinas, herramientas y Utiles necesarios para realizarlos.
las fases

d) Se ha descompuesto el proceso de mecanizado en

y operaciones necesarias, determinando las dimensiones en bruto del
material en cada una de ellas.
e) Se han especificado, para cada fase y operaciéon de mecani-

zado, los medios de trabajo, utillajes, herramientas, utiles de medida y
comprobacién.

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

g) Se ha identificado el estado (laminado, forjado, fundido, recocido,
y templado, entre otros) del material que se debe mecanizar.

h) Se han calculado los tiempos de cada operacién y el tiempo uni-
tario, como factor para la estimacién de los costes de produccioén.

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

j) Se ha elaborado y gestionado la documentacién técnica referente
al proceso de mecanizado.

k) Se han

medio ambiente aplicables al proceso.

identificado los riesgos y las normas de protecciéon del

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

Criterios de evaluacion:

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

b) Se han identificado los distintos procedimientos de conformado
que intervienen en la fabricacion mecéanica.

c) Se han relacionado las caracteristicas dimensionales, de formay
cantidad de unidades a fabricar con los procedimientos de conformado,
las maquinas, herramientas y Utiles necesarios para realizarlos.
las fases

d) Se ha descompuesto el proceso de conformado en

y operaciones necesarias, determinando las dimensiones en bruto del
material en cada una de ellas.

e) Se han especificado, para cada fase y operacién de conformado,
los medios de trabajo, utillajes, herramientas, utiles de medida y com-
probacién.

f) Se han especificado los parametros de trabajo (velocidad, avance,
temperatura, fuerza, entre otros) que deben utilizarse en cada opera-
cion.

g) Se ha identificado el estado (recocido, fundido, entre otros) del
material que se debe conformar.

h) Se han calculado los tiempos de cada operacién y el tiempo uni-
tario, como factor para la estimacién de los costes de produccioén.

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

j) Se ha elaborado y gestionado adecuadamente la documentacion
técnica referente al proceso de conformado.

k) Se han identificado los riesgos y las normas de protecciéon del
medio ambiente aplicables al proceso.

3. Determina procesos de montaje, analizando y justificando la se-
cuencia y variables del proceso.

Criterios de evaluacion:

a) Se han analizado los materiales y productos mecéanicos disponibles
en el mercado, considerando sus propiedades, estado y aplicaciones, para
su uso segln las especificaciones solicitadas.

b) Se han identificado los distintos procedimientos de montaje que
intervienen en la fabricacién mecéanica.

c) Se han propuesto varios procesos de montaje, justificando el méas

adecuado desde el punto de vista de la eficiencia.

d) Se han identificado las etapas, fasesy operaciones del montaje,
describiendo las secuencias de trabajo.
e) Se han especificado, para cada fase y operacién de montaje,

los medios de trabajo, utillajes, herramientas, utiles de medida y com-
probacién.

f) Se han determinado las condiciones de trabajo (temperatura,
fuerza, par de torsién, entre otras) de cada operacion.

g) Se han calculado y estimado los tiempos de cada operacion,
asf como del total del montaje, para la determinacién de los costes de
produccién.

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

i) Se ha elaborado y gestionado adecuadamente la documentacion
técnica referente al proceso de montaje.

j) Se han

medio ambiente aplicables al proceso.

identificado los riesgos y las normas de proteccion del

4. Determina los costes de mecanizado, conformado y montaje ana-
lizando los costes de las distintas soluciones de fabricacion.

Criterios de evaluacion:

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

b) Se han comparado las distintas soluciones del mecanizado desde
el punto de vista econémico.

c) Se ha valorado la influencia en el coste de la variaciéon de los
distintos parametros del mecanizado (velocidad de corte, avance, pro-
fundidad de pasada, entre otros).

d) Se han comparado las distintas soluciones del conformado desde
el punto de vista econémico.

e) Se ha valorado la influencia en el coste de la variacién de los
distintos parametros del conformado (velocidad, cadencia, temperatura,
entre otros).

f) Se han comparado las distintas soluciones de montaje desde el
punto de vista econdémico.

g) Se ha realizado el presupuesto del proceso.

5. Distribuye en planta las maquinas y equipos relacionando la dis-
posicién fisica de los mismos con el proceso de fabricacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado las superficies necesarias para la ubicacion
de maquinas y equipos.

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

c) Se han propuesto varias soluciones para la distribucién de los
recursos

d) Se han determinado los flujos de materiales optimizando los re-
corridos.

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

f) Se han aplicado las normas de prevencién de riesgos laborales
y de protecciéon ambiental en la distribucién en planta de méaquinas y
equipos.

Contenidos.

Procesos de mecanizado:

-Mecanizado por arranque de viruta, abrasién, electroerosiéon y es-
peciales.

-Méaquinas herramientas.

-Tipos de materiales utilizados en mecanizado. Formas comerciales.

-Comportamiento de los materiales en los distintos procesos de me-
canizado.

-Influencia de los tratamientos térmicos y superficiales habituales en
las fases de los procesos de mecanizado.

-Selecciéon de herramientas de corte.

-Accesorios y utillajes.

-Metrologia: medicién y verificacion.

-Hojas de Proceso.

-Planificacion metédica de las tareas a realizar con previsién de las
dificultades y el modo de superarlas.

-Reconocimiento y valoracién de las técnicas de organizacién.

-AMFE de proceso de mecanizado.

Procesos de conformado:

-Punzonado, plegado, cizallado, procesado de chapa, curvado, for-
jado.

-Méaquinas para el conformado.

-Comportamiento de los materiales en los distintos procesos de con-
formado.

-Formas comerciales de los materiales.

-Selecciéon de herramientas.

-Procedimientos de medicién y verificacion utilizados en los procesos
de conformado.

-Accesorios y utillajes.



-Planificacién metédica de las tareas que ha de realizar con previsién
de las dificultades y el modo de superarlas.

-Reconocimiento y valoraciéon de las técnicas de organizacién.

-AMFE de proceso de conformado.

Procesos de montaje:

-Ensamblado, pegado, entre otros.

-Méaquinas, accesorios y utillajes.

-Comportamiento de los materiales en los distintos procesos de mon-
taje.

-Influencia de los tratamientos térmicos y superficiales habituales en
las fases de los procesos de montaje.

-Seleccion de herramientas.

-Procedimientos de medicién y verificacion utilizados en los procesos
de montaje.

-Planificacion metddica de las tareas a realizar con prevision de las
dificultades y el modo de superarlas.

-Reconocimiento y valoraciéon de las técnicas de organizacién.

-AMFE de procesos de montaje.

Valoraciéon de costes de mecanizado, conformado y montaje:

-Componentes del coste.

-Céalculo y anéalisis de tiempos de los distintos procesos de: mecani-
zado, conformado y montaje.

-Calculo de costes de los distintos procesos de: mecanizado, con-
formado y montaje.

-Elaboracién de presupuestos de mecanizado, conformado y mon-
taje.

-Valoracién de la disminucién del coste en la competitividad del pro-
ceso.

Distribuciéon en planta:

-Sistemas de fabricacién y montaje en fabricacién mecéanica.

-Manipulacién, transporte y almacenaje en el mecanizado, confor-
mado y montaje.

-Distribucién en planta de los recursos.

-Consideraciones en la distribucién en planta para la prevencién de
riesgos laborales.

-Consideraciones en la distribucion en planta para la proteccién del
medio ambiente.

Orientaciones didéacticas.

El objetivo de este mdédulo es que el alumnado adquiera las des-
trezas bésicas para realizar el analisis de los procesos de mecanizado,
conformado, montaje y elaborar hojas de procesos que se ejecutan en
las actividades de los sectores productivos en los que ha de desempefiar
su actividad, lo que resulta imprescindible para adquirir las siguientes
competencias profesionales establecidas en el titulo:

-Determinar los procesos de mecanizado, interpretando la informacién
técnica incluida en los planos, normas de fabricaciéon y catalogos.

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

Se trata de un médulo de caracter tedrico que seria conveniente que se
desarrollara en un aula polivalente que, preferentemente, estard equipada
de ordenadores con acceso a Internety proyector. Se potenciara el uso
de Internet para la basqueda de informacién, en torno al conocimiento de
materiales, maquinas, herramientas y procesos de mecanizado, confor-
mado y montaje. Asi mismo, seria conveniente el manejo de programas
de tratamiento de textos, hoja de calculo y de dibujo de piezas a nivel
elemental.

La secuenciacién de contenidos que se propone como méas adecuada
se corresponde con el orden establecido en el apartado de contenidos,
organizados en cinco bloques:

-Procesos de mecanizado.

-Procesos de conformado.

-Procesos de montaje.

-Valoracién de costes de mecanizado, conformado y montaje.

-Distribucién en planta.

Estos bloques se dividirdn en unidades de trabajo, cada una de las
cuales tendrd sentido como entidad propia permitiendo la definicion de
objetivos, contenidos, actividades de ensefianza-aprendizaje y evaluacién.
El conjunto de ellas permitird la consecucién de todos los resultados de
aprendizaje del médulo.

Con objeto de motivary hacer reflexionar al alumnado sobre su propio
proceso de aprendizaje, en correspondencia con los médulos practicos
de mecanizado, seria conveniente realizar la hoja de proceso de alguna
de las piezas que se mecanizan en los talleres.

Finalmente es aconsejable realizar alguna actividad de caréacter in-

tegrador en la que sea necesario aplicar los conocimientos adquiridos

en el moédulo. Esta actividad convendria que abordara los siguientes
aspectos:

-Seleccién de las maquinas.

-Herramientas. Sistemas de sujecién y control.

-Condiciones de corte.

-Definiciéon de los procesos. Calculo de costes.

-Realizacion de un informe.

Los contenidos del médulo de Definicion de procesos de mecaniza-
do, conformado y montaje, son basicos y constituyen el soporte para los
moédulos practicos de Ejecucién de procesos de fabricaciéon, Mecanizado
por control numérico y Fabricacién asistida por ordenador CAM. A su vez,
existe relacion con el médulo de Interpretacién gréafica, ya que los con-
tenidos trabajados en este médulo nos ayudan a comprender catalogos,
planos e informacién técnica. Asi mismo, tiene relacién con el médulo de
Verificacion de productos, que proporciona rigor en la medida y los con-
ceptos basicos para conocer mejor el comportamiento de los materiales
utilizados en la fabricacion mecanica.

Por altimo, en este médulo seria aconsejable realizar una pequefia
introduccién sobre, control dimensional del proceso, verificacién, etc. ya
que, seglun la secuenciaciéon de referencia del curriculo, todos los as-
pectos relacionados con la medida, instrumentos de medida, tolerancias
y verificaciéon, se han de desarrollar en segundo curso en el médulo de
Verificacion de productos.

Médulo Profesional: Mecanizado  por control numérico

Cdédigo: 0002

Equivalencia en créditos ECTS: 18

Duracién: 300 horas

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los lenguajes de programacién de control
numérico.

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

c) Se han analizado las instrucciones generadas con las equivalentes
en otros lenguajes de programacién.

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

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

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

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

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

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

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

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

Criterios de evaluacion:

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

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

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

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

e) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

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

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

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado y montado las herramientas, Utilesy soportes
de fijacién de piezas.

b) Se ha cargado el programa de control numérico.

c) Se han ajustado los parametros de la maquina.

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

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



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

g) Se han aplicado las normas de seguridad requeridas.

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

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

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

Criterios de evaluacion:

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

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

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

d) Se ha ajustado el programa de control numérico a pie de maquina
para eliminar los errores.

e) Se ha ejecutado el programa de control numérico.

f) Se ha verificado la pieza obtenida y comprobado sus caracte-
risticas.

g) Se han compensado los datos de las herramientas o en las tra-
yectorias para corregir las desviaciones observadas en la verificacién de
la pieza.

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

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

Contenidos.

Programacién de control numérico:

-Lenguajes de programacién de control numérico:

-Técnicas de programacion.

-Subrutinas.

-Ciclos fijos.

-Cajeras con islas.

-Definiciéon de trayectorias.

-Simulacién de programas.

-ldentificaciéon y resoluciéon de problemas.

-La iniciativa como herramienta de resoluciéon de problemas.

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

-Planificacion de la actividad.

-Autoevaluacion de los resultados.

Organizaciéon del trabajo:

-Interpretaciéon del proceso.

-Relacién del proceso con los medios y maquinas.

-Herramientas y medios de sujecion de piezas.

-ldentificacion de elementos para la toma de cero pieza.

-Distribucién de cargas de trabajo.

-Medidas de prevencién y de tratamientos de residuos.

-Calidad, normativas y catalogos.

-Planificacion de las tareas.

-Valoracién del orden y limpieza durante las fases del proceso.

-Reconocimiento y valoraciéon de las técnicas de organizacién.

Preparacién de méaquinas de control numérico:

-Manejo y uso de diversas maquinas de control numérico.

-Manejo y uso de diversos controles numéricos.

-Amarre de piezas y herramientas: centrado o toma de referencia.

-Montaje de piezas y herramientas.

-Reglaje de herramientas.

-ldentificaciéon y resoluciéon de problemas.

-Utilizacién de manuales de la maquina.

-Aplicacién de la normativa de prevencién de riesgos laborales.

-Aplicacién de la normativa de proteccién ambiental.

-Valoracién del orden y limpieza durante las fases del proceso.

Control de procesos de mecanizado:

-Ejecuciéon de operaciones de mecanizados en méaquinas herramientas
de control numérico.

-Empleo de utiles de verificaciéon y control.

-Correcciéon de las desviaciones de las piezas mecanizadas (toleran-
cias dimensionales geométricas y superficiales).

-ldentificaciéon y resoluciéon de problemas.

-Valoracién del orden y limpieza durante las fases del proceso.

-Actitud ordenada y metddica en la realizacién de tareas.

Orientaciones didéacticas.

El objetivo de este médulo es que el alumnado adquiera las destrezas
basicas para el analisis de procesos de mecanizado y realizar programas

de CNC. Asi mismo, le capacita para preparar maquinas y mecanizar
piezas con méaquinas automatizadas de control numérico similares a las
utilizadas en los diferentes sectores productivos en los que desempefia
su actividad. Este médulo, a su vez, resulta imprescindible para adquirir
las competencias profesionales, personales y sociales establecidas en
el titulo:

-Supervisar la programacién y puesta a punto de las méaquinas de
control numérico (CNC), robots y manipuladores para el mecanizado,
asegurando el cumplimiento de las normativas de calidad, prevencion de
riesgos laborales y proteccién ambiental.

Este es un mdédulo de caracter tedrico-practico por lo que se sugiere
que el tiempo lectivo se desarrolle en un aula polivalente y en el taller de
fabricacion mecénica. El aula polivalente deberd estar dotada de orde-
nadores provistos de programas especificos de CNC y preferentemente
con acceso a Internet y proyector. Se potenciara el uso de Internet para
la busqueda de informacién requerida en la realizacién de las actividades
del médulo. El taller de fabricacion mecéanica debera estar dotado de las
diferentes maquinas-herramientas y sistemas de CNC.

La secuenciacién de contenidos que se propone como mas adecuada
se corresponde con el orden de presentacién expuesto en el apartado de
contenidos, organizados en cuatro bloques:

-Programacién de control numérico.

-Organizacion del trabajo.

-Preparaciéon de méaquinas de control numérico.

-Control de procesos de mecanizado.

Estos bloques de contenidos se dividirAn en unidades de trabajo,
cada una de las cuales tendra sentido como entidad propia. El conjunto
de ellas permitird la consecucién de todos los resultados de aprendizaje
del médulo y, por lo tanto, a su finalizacién, el alumnado serd capaz de
programar, organizar, preparary ejecutar piezas en diferentes maquinas
automatizadas de control numérico, controlando el proceso.

La prevencién de riesgos laborablesy proteccién ambiental son conte-
nidos a los que se sugiere dar especial importancia, ya que se estan ma-
nejando maquinas-herramientas, lubricantes, refrigerantes, etc. Aplicando
de forma préactica la prevenciéon de riesgos laborales, el alumnado asume
como propios losvalores de la seguridad e higiene en el trabajo y adquiere
héabitos seguros para si mismo y para el resto de los compaferos.

Las actividades de ensefianza-aprendizaje se desarrollaran en el aula
polivalente y en el taller de mecanizado de control numérico. Con el fin
de que el alumnado adquiera las destrezas exigidas en el mundo laboral,
las actividades que se aborden en el médulo tendrdn un enfoque acorde
a las necesidades de las empresas de nuestro entorno.

Este médulo esta relacionado con los de Definicion de procesos de
mecanizado, conformado y montaje e Interpretaciéon gréafica, ya que en
la elaboraciéon de programas se necesita de los contenidos abordados
en dichos médulos. Cabe destacar la importancia en su
el médulo de Ejecucién de procesos de fabricaciéon, puesto que para la
programaciéon y manejo de las maquinas de control numérico es bésico
e imprescindible el aprendizaje y manejo de las maquinas-herramientas
convencionales.

relaciéon con

Médulo  Profesional:  Ejecucion de procesos de fabricaciéon

Coédigo: 0164

Equivalencia en créditos ECTS: 9

Duracién: 220 horas

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1. Organiza la ejecucion de los procesos de fabricacién, interpretando
las especificaciones del producto y las hojas de proceso.

Criterios de evaluacion:

a) Se han analizado las caracteristicas que afectan a su procesado,
tanto de los materiales como de los productos mecénicos que se van a
emplearen la fabricacién del producto.

b) Se ha analizado el funcionamiento de las maquinas, equipos, he-
rramientas y utillajes, asi como las condiciones de trabajo de cada técnica
en lo que afecta al producto a fabricary a los medios de produccién.

c) Se ha identificado la secuencia de operaciones a realizar en las
méaquinas, en funciéon de las especificaciones solicitadas y de la hoja de
proceso.

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

e) Se han identificado las necesidades de materiales y recursos
necesarios en cada fase.

f) Se han establecido las medidas de seguridad en cada fase.

g) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

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

i) Se han identificado y concretado los indicadores de calidad a tener
en cuenta en cada operacién.



2. Prepara y pone a punto las maquinas, utillajes y he-
rramientas que intervienen en el proceso de mecanizado y de montaje

equipos,

aplicando las técnicas y procedimientos requeridos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las funciones de las maquinas y sistemas de
fabricacién, asi como los Utiles y accesorios.

b) Se han verificado y regulado los mecanismos, dispositivos, pre-
siones y caudales de las méaquinas.

c) Se han seleccionado las herramientas y utillajes en funcién de
las caracteristicas de cada operacién.

d) Se ha comprobado la correcta geometria de corte y dimensiones
de referencia de las herramientas.

e) Se han montado, alineado y regulado las herramientas, utiles y
accesorios necesarios.

f) Se han
en la maquina.

introducido los pardmetros del proceso de mecanizado

g) Se ha montado la pieza sobre el utillaje centrandola y alineandola
con la precision exigida y aplicando la normativa de seguridad.

h) Se ha realizado correctamente la toma de referencias de acuerdo
con las especificaciones del proceso.

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

j) Se ha actuado con rapidez en situaciones problemaéaticas.

3. Opera las maquinas y equipos que intervienen en el proceso de
mecanizado y de montaje, relacionando su funcionamiento con las con-
diciones del proceso y las caracteristicas del producto final.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito los modos caracteristicos de obtener formas
mediante los distintos sistemas de fabricacion.

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

c) Se ha descrito el fenémeno de la formacién de la viruta en los
distintos materiales utilizados, asi como los defectos mas comunes en el
procesado de chapa y las causas que los provocan.

d) Se ha descrito el fendmeno de desgaste de las herramientas
indicando los tipos y limites tolerables.

e) Se han descrito las distintas variables a tener en cuenta para el
montaje: ajustes, alineacién, rugosidad, temperatura, presiones, pares
de apriete, entre otros.

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

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

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

i) Se han relacionado los errores méas frecuentes de forma final en
las piezas con los defectos de amarre y alineacion.

j) Se ha discernido si las deficiencias son debidas a las herramientas,
condiciones y parametros de corte, maquinas o al material.

k) Se han corregido las desviaciones del proceso actuando sobre
la méaquina o herramienta.

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

m) Se ha actuado metédicamente y con rapidez en situaciones pro-
bleméaticas.

4. Realiza el mantenimiento de primer nivel de las maquinas, herra-
mientas y utillajes, relacionandolo con su funcionalidad.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha reconocido el plan de mantenimiento de cada una de las
méaquinas, herramientas y utillaje.

b) Se han descrito las operaciones de mantenimiento de usuario de
herramientas, maquinas y equipos de fabricacién.

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

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

e) Se ha realizado el listado de operaciones de mantenimiento para
que la maquina, herramienta o Gtil actite dentro de los parametros exi-
gidos.

f) Se han recogido residuos de acuerdo con las normas de protec-
cion ambiental.

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

5. Cumple las normas de prevencién de riesgos laborales y de pro-
teccion 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 manipulacién de los distintos materiales, herramientas, utiles,
maquinas y medios de transporte.

b) Se han identificado las causas mas frecuentes de accidentes en
la manipulaciéon de materiales, herramientas, maquinas y equipos.

c) Se han descrito los elementos de seguridad (protecciones, alar-
mas, pasos de emergencia, entre otros) de las maquinasy los equipos de

proteccion individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria,...) que se

deben emplear en las distintas operaciones del proceso de fabricacién.

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

e) Se han determinado los elementos de seguridad y de proteccién
personal que se deben adoptar en la preparacién y ejecuciéon de las dis-
tintas operaciones del proceso de fabricacién.

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 contaminacién del
entorno ambiental.

h) Se han descrito los medios de vigilancia mas usuales de afluentes
y efluentes, en los procesos de produccién y depuracién en la industria
de fabricaciéon mecéanica.

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

Contenidos.

Organizacion del trabajo:

-Andalisis del producto a fabricar.

-Organizaciéon de las distintas fases del proceso, contemplando la
relacion con los medios y maquinas.

-Medidas de prevencion y de tratamiento de residuos.

-Calidad, normativas y catalogos.

Preparacién de maquinas, equipos, utillajes y herramientas:

-Elementos y mandos de las maquinas.

-Preparacién de méaquinas, equipos, utillajes y herramientas.

-Trazado y marcado de piezas.

-Montaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios para el me-
canizado.

-Montaje y reglaje de utillajes.

-Regulacién de parametros del proceso.

-Toma de referencias.

Operaciones de mecanizado, conformado y montaje:

-Operaciones manuales en mecanizado.

-Funcionamiento de las méaquinas-herramientas.

-Herramientas de corte.

-Técnicas operativas de arranque de viruta.

-Utiles de verificacién y medicion en funcién de la medida o aspecto
a comprobar.

-Metrologia y verificacién de piezas.

-Mecanizado con abrasivos.

-Técnicas operativas de rectificado.

-Técnicas operativas en el mecanizado por electroerosién: por pe-
netracién y corte.

-Técnicas operativas en los mecanizados especiales.

-Técnicas operativas de corte y conformado.

-Montaje de conjuntos mecéanicos.

-Técnicas operativas de montaje.

Mantenimiento de méaquinas y equipos:

-Engrases, niveles de liquidos y liberacion de residuos.

-Técnicas y procedimientos para la sustitucién de elementos.

-Orden y limpieza en la ejecucion de tareas.

-Trabajo en equipo en mantenimiento de las maquinas.

Prevencion de riesgos laborales y proteccién ambiental en produccién
mecéanica:

-Prevencién de Riesgos Laborales en las operaciones mecanizado,
conformado y montaje.

-Factores fisicos del entorno de trabajo.

-Factores quimicos del entorno de trabajo.

-Sistemas de seguridad aplicados a las maquinas.

-Equipos de protecciéon individual.

-Cumplimiento de la normativa de prevencién de riesgos laborales.

-Cumplimiento de la normativa de proteccién ambiental.

Orientaciones didéacticas.

El objetivo de este mdédulo es que el alumnado adquiera las des-
trezas basicas para desempefiar la funcién de Ejecucidon de procesos
de fabricacién mecéanica y le capacite para la fabricacién de piezas en
maquinas-herramientas convencionales, de arranque de viruta, de abrasién
y de corte y conformado, asi como para la preparaciéon y puesta a punto
de las maquinas-herramientas utilizadas y para la realizacién de tareas de
mantenimiento de primer nivel de las mismas en los diferentes sectores
productivos.
competencias del titulo:

Este médulo es imprescindible para adquirir las siguientes



-Determinar los procesos de mecanizado y asegurar que dichos pro-
cesos de fabricaciéon se ajustan a los procedimientos establecidos.

-Elaborar los procedimientos de montaje de bienes de equipo, super-
visando y controlando el desarrollo de los mismos y asegurar el cumpli-
miento de las normativas de prevencién de riesgos laborales y proteccion
ambiental.

Al finalizar este médulo, el alumnado, debe ser capaz de realizar pie-
zas en las diferentes maquinas-herramientas utilizadas en la fabricacion
mecanica, atendiendo a las especificaciones de las diversas piezas y
respetando los espacios de seguridad y la utilizacién de los equipos de
proteccién individual.

Se sugiere que los contenidos recogidos anteriormente en el apartado
correspondiente se secuencien de acuerdo con los siguientes bloques:

-Organizacién del trabajo, preparacién y puesta a punto de méaquinas,
utillajes y herramientas.

-Ejecucién de mecanizados diversos y montaje de elementos.

-Realizaciéon de operaciones de corte y conformado

Los contenidos sobre mantenimiento de maquinas seria conveniente
que se desarrollaran de forma transversal aplicados en cada una de las
maquinas que se utilicen.

La prevencion de riesgos laborables y proteccién ambiental son con-
tenidos a los que se sugiere prestar especial atencién, ya que se estan
manejando méaquinas-herramientas de cierto peligro y lubricantes y refri-
gerantes que afectan a la proteccién ambiental. Son contenidos de tipo
transversal que se iran desarrollando con la utilizacién y manipulacién de
las diferentes maquinas y la utilizaciéon de lubricantes y refrigerantes y en
la recogida selectiva de residuos en éstas.

Para el desarrollo de los procesos de fabricaciéon y la ejecucién de las
diferentes piezas es necesario tener conocimientos sobre interpretacion
de planos, secuencia de operaciones, tiempos de mecanizado, y conoci-
miento de materiales. Sera importante una coordinacién con los médulos
de Interpretacién grafica,
canizado por control numérico, ya que estos se solapan en el tiempo del

Definicién de procesos de mecanizado y Me-

aprendizaje segun la distribucién horaria propuesta por el Departamento
de Educacion.

Como quiera que los contenidos de medicién y verificaciéon de piezas
se impartirdn en segundo curso, en el médulo de Verificacién de productos
es necesario que el profesor, en el taller, inicie al alumnado en el funcio-
namiento y manejo de los instrumentos de medicién y seria aconsejable
realizar alguna explicacion sobre control dimensional, instrumentos de

medida y tolerancias dimensionales.

Las actividades que se sugiere realizar en este médulo y que permitiran
alcanzar los resultados de aprendizaje del médulo versaran sobre:

-La preparaciéon y puesta a punto de las maquinas, equipos, utillajes
y herramientas que intervienen en el proceso.

-La ejecucién de operaciones de mecanizados de productos mecani-
cos de acuerdo al proceso estipulado y la calidad del producto a obtener,
observando actuaciones relativas a:

-Deteccién de fallos o desajustes en la ejecuciéon de las fases del
proceso y su correspondiente correccién actuando sobre la méaquina o
herramienta.

-Realizaciéon del mantenimiento de primer nivel en los tiempos es-
tablecidos.

-Aplicacién de las medidas de seguridad y aplicaciéon de los equipos
de proteccién individual en la ejecucién operativa.

-Aplicacién de la normativa de Protecciéon ambiental relacionada con
los residuos, aspectos contaminantes y tratamiento de los mismos.

-La ejecucién de operaciones de montaje de conjuntos mecéanicos de
acuerdo al proceso estipulado y la calidad del producto a obtener.

Este médulo es de caracter tedrico-practico aunque la mayor parte se
desarrollard en el taller de mecanizado. Seria conveniente que el taller me-
canico contara con uno o dos espacios donde las maquinas-herramientas
estén organizadas en agrupaciones que no requieran grandes despla-
zamientos del alumnado a las distintas méaquinas o lugares de trabajo
y posibilite la optimizacién del tiempo de trabajo, la buena atencién y el
seguimiento del alumnado por parte de los profesores de taller. Igualmente,
también, seria necesaria un aula polivalente para la explicaciéon de con-
ceptos, procedimientos y realizacién de pruebas escritas.

Médulo: Empresa e iniciativa emprendedora

Coédigo: 0169

Equivalencia en créditos ECTS: 4

Duraciéon: 60 horas

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 valorado la importancia de la iniciativa individual, la crea-

tividad, la formacién y la colaboracién como requisitos indispensables

para tener éxito en la actividad emprendedora como persona empleada
0 empresario.

b) Se han identificado los conceptos de innovacién e internaciona-
lizaciéon y su relaciéon con el progreso de la sociedad y el aumento en el
bienestar de los individuos.

c) Se ha analizado el concepto de cultura emprendedora y su impor-
tancia como fuente de creaciéon de empleo y bienestar social.

d) Se ha analizado el desarrollo de la actividad emprendedora de
un empresario que se inicie en del ambito de las empresas de fabricaciéon
mecéanica.

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

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

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

Criterios de evaluacion:

a) Se ha definido una determinada jdea de negocio del ambito de
las empresas de fabricacién mecéanica, que servird de punto de partida
para la elaboracién de un plan de empresa.

b) Se han identificado los principales componentes del entorno ge-
neral que rodea a la empresa; en especial el entorno econémico, social,
demografico, cultural, politico, legal, tecnolégico e internacional.

c) Se hanvalorado la oportunidad de la jdea de negocio, las necesi-
dades no cubiertas, la innovacién o mejora que aporta, el nicho o hueco
de mercado que pretende cubrirse y la prospectiva del sector en el que
se enmarca la jdea, lo que servird de punto de partida para la elaboracién
de un plan de empresa.

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

e) Se han identificado, dentro de la realizacién de un analisis DAFO
(debilidades, amenazas, fortalezas y oportunidades), las amenazas y
oportunidades en el micro y macroentorno de una PYME (pequefia y
mediana empresa) del sector de la fabricacién mecéanica.

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

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

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

i) Se han identificado, en empresas del a&mbito de la fabricacion
mecénica practicas que incorporan valores éticos y sociales.

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

3. Realiza un plan de produccién, organizacién y recursos humanos
para la empresa, elaborando el correspondiente estudio de viabilidad
econdémica y financiera.

Criterios de evaluacion:

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

b) Se han definido las fases de produccién o prestacién del servicio,
estrategias productivas y de calidad.

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

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

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

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

g) Se ha llevado a cabo un estudio de viabilidad econédmica y finan-
ciera de una PYME del sector de fabricacion mecéanica.

h) Se han analizado los conceptos basicos de contabilidad.

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

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

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

1) Se havalorado la idoneidad, en su caso, de seguir adelante con la
decision de crear una PYME del sector de la fabricaciéon mecéanica.



4. Realiza las actividades para la constitucién y puesta en marcha
de una empresa de fabricacién mecanica, 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 pro-
pietarios de la empresa en funcién de la forma juridica elegida.

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

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

e) Se ha realizado una busqueda exhaustiva de las diferentes ayudas
para la creacién de una empresa de fabricacién mecéanica en la localidad
de referencia.

f) Se ha incluido en el plan de empresa todo lo relativo a la eleccién
de la forma juridica, tramites administrativos, ayudas y subvenciones.

g) Se han identificado las vias de asesoramiento y gestién adminis-
trativa externos existentes a la hora de poner en marcha una PYME.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han analizado técnicas de registro de la informacién contable.

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

c) Se han diferenciado los tipos de impuestos en el calendario fiscal.

d) Se ha cumplimentado la documentacién béasica de caracter co-
mercial y contable (facturas, albaranes, notas de pedido, letras de cambio,
cheques y otros) para una PYME del sector de la fabricacién mecéanica,
y se han descrito los circuitos que dicha documentacién recorre en la
empresa.

Contenidos.

Iniciativa emprendedora:

-Innovacién y desarrollo econémico. Principales caracteristicas de
la innovacién en la actividad de programacion de la produccién en fabri-
cacién mecénica.

-Factores claves de los emprendedores: iniciativa, creatividad y for-
macion.

-La actuacion de los emprendedores como empresariosy empleados
de una PYME del sector de la fabricacion mecéanica.

-El riesgo en la actividad emprendedora.

-Concepto de empresario. Requisitos para el ejercicio de la actividad
empresarial. Caracter emprendedor.

La empresa y su entorno:

-Plan de empresa: la idea de negocio en el &mbito de las empresas
de fabricacién mecéanica.

-Andalisis del entorno general y especifico de una PYME de una em-
presa de fabricacion mecénica.

-Relaciones de una PYME del sector de la fabricaciéon mecéanica con
su entorno y con el conjunto de la sociedad.

-La empresa en el a&mbito internacional. El derecho de libre estable-
cimiento en el seno de la Unién Europea.

-Analisis DAFO: amenazas y oportunidades.

-Plan de Marketing.

Plan de produccién, organizaciéon y recursos humanos para la empresa
y estudio de viabilidad econémica y financiera:

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

-Descripcién técnica del proceso productivo o la prestacién del ser-
vicio. Recursos humanos.

-Viabilidad econémica y viabilidad financiera de una PYME del sector
de la fabricacion mecéanica. Plan de inversiones. Plan de financiacion.

-Umbral de rentabilidad.

-Concepto de contabilidad y nociones bésicas.

-Anéalisis de la informacién contable.

-Anélisis DAFO: debilidades y fortalezas.

-Plan de empresa: plan de producciéon, estudio de viabilidad econ6-
mica y financiera.

Creacién y puesta en marcha de una empresa:

-Tipos de empresa. Formas juridicas. Franquicias.

-Eleccién de la forma juridica.

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

-Tramites administrativos para la constitucién de una empresa.

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

-Plan de empresa: elecciéon de la forma juridica, tramites administra-
tivos y gestion de ayudas y subvenciones.

Funciéon administrativa:
-Operaciones contables: registro de la informacién econdmica de
una empresa.

-Obligaciones fiscales de las empresas.

-Requisitos y plazos para la presentaciéon de documentos oficiales.

-Gestion administrativa de una empresa de fabricacion mecéanica.

Orientaciones didéacticas.

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

La metodologia empleada deberia sertedrico-practica, haciendo es-
pecial hincapié en esta Gltima en todo el proceso ensefianza-aprendizaje
a través de:

-Manejo de las fuentes de informacién sobre el sector de fabricacién
mecénica.

-La realizacion de casos practicos y dinamicas de grupo que permitan
comprender y valorar las actitudes de los emprendedores y ajusfar la
necesidad de los mismos al sector de la fabricacién mecéanica.

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

-La utilizacion de programas de gestion administrativa para PYMEs
del sector.

-La realizacién de un proyecto de plan de empresa relacionado con el
sector de la fabricacion mecanica que incluya todas las facetas de puesta
en marcha de un negocio: viabilidad, organizacién de la produccién y los
recursos humanos, accién comercial, control administrativo y financiero,
asi como justificacion de su responsabilidad social.

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

-Puesto que el alumnado desconoce la realidad del sector donde
ejercerd su actividad profesional es necesario comenzar con unas ac-
tividades que permitan una aproximacién al mismo y a las cualidades
emprendedoras que se precisan en la actividad profesional.

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

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

-En caso de seguir adelante, el alumnado deberia realizar actividades
relacionadas con la elecciéon de la forma juridica mas adecuada para la
empresa, asi como conocer los principales aspectos relativos a la gestion
administrativa de la empresa.

Para la consecucién de los resultados de aprendizaje de este médulo
se pueden seleccionar multiples actividades, siendo algunas de ellas las
siguientes:

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

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

-Elaborar un plan de empresa a través de las siguientes actuacio-
nes:

-Sefialar los objetivos del plan.

-ldentificar las capacidades y cualificaciones del emprendedor en
relaciéon con el proyecto empresarial. En caso necesario planificar for-
macion.

-Describir las caracteristicas basicas del producto/servicio, necesida-
des que cubre, caracteristicas diferenciales, mercado al que va dirigido,
canales que se van a utilizar para llegar al plblico objeto y otros datos
de interés.

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

-Elaborar un plan de marketing, sefialando los canales de distribucién,
politicas de precios y las estrategias de promocidn.

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



-ldentificar los diferentes puestos de trabajo que necesitan en la
empresa, en funcién del proyecto elaborado, sefialando las funciones de
cada uno y representandolo graficamente a través de un organigrama

-Dados los conceptos béasicos que pueden formar parte de la inver-
sion inicial y las posibles formas de financiarlos, proponer una prevision
de los mismos para cubrir las necesidades del proyecto de empresa
propuesto.

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

-Analizar balances de situacién con diferentes resultados.

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

-Analizar a través del sistema DAFO diferentes situaciones para des-
pués aplicarlo al proyecto de empresa.

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

-Enumerar los tramites de constitucién y administrativos, de caracter
especifico y general que afecte al plan de empresa.

-ldentificar las obligaciones contables y fiscales obligatorias.

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

La utilizacién de medios audiovisuales y/o el uso de Internet para los
diferentes contenidos del médulo permitiran llevar a cabo un proceso de
ensefianza aprendizaje rapido y eficaz, donde el alumnado, de manera
auténoma, pueda resolver progresivamente las actuaciones y situaciones
propuestas.

Asi mismo, también resulta recomendable la utilizacién de la técnica
de agrupamiento del alumnado para la realizacién de las actividades
propuestas, y, en su caso, de las actividades de exposicién por parte del
alumnado. Dicha técnica permitiria la aplicacién de estrategias de trabajo
lo que serd objeto de estudio en el médulo de Formacién y
orientacion laboral.

en equipo,

Por otro lado, los médulos de Formacién y orientacién laboraly Empre-
sa e iniciativa emprendedora guardan estrecha relaciéon entre si respecto
de los contenidos relativos a descripcién de puestos de trabajo, contratos,
convenios colectivos, néminas, gastos sociales, entre otros, con lo que, a
fin de evitar duplicidades, deberia producirse una coordinacién entre los
profesores que impartan ambos mddulos profesionales.

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

-Establecimiento de contactos con empresarios que permitan al alum-
nado conocer de cerca la realidad del sector hacia el que ha encaminado
su formacién y en el que previsiblemente se producird su incorporacién
laboral.

-Aportacion de diferentes datos que el alumnado requiera para la con-
feccion del plan de empresa: proceso de produccién, instalacién, listados
de empresas proveedoras, precios de materiales y otros.

Médulo  profesional:  Inglés |

NAO1

Duracion: 60 horas

Coédigo:

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1. Comprende textos sencillos en inglés redactados en un lenguaje
habitual, sobre asuntos cotidianos de su interés, con un aceptable grado
de independencia que le permite extraer informacién relevante de caréacter
general o especifico.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha localizado y comprendido la jdea general o una informacién
de interés concreta en un texto relativo a asuntos ordinarios.

b) Se ha aplicado la técnica de lectura adecuada a los distintos textos
de uso cotidiano y a la finalidad de la lectura, para localizar informacién
relevante.

c) Se han extraido datos e informaciones necesarias para realizar
una tarea especifica a partir de distintas partes de un texto o de textos
diferentes de uso ordinario, o de otras fuentes especificas si se emplea
la ayuda del diccionario.

d) Se ha extrapolado el significado de palabras desconocidas por
el contexto en temas relacionados con sus intereses o con temas no
habituales.

e) Se han interpretado con exactitud instrucciones sencillas referentes
al manejo de un aparato o equipo.

f) Se han aplicado criterios de contextualizacién y de coherencia
en la seleccién de la informaciéon procedente de las herramientas de
traduccion.

2. Comprende las principales ideas de una informaciéon oral emitida en
inglés sobre temas de su interés o de las actividades de la vida cotidiana,

en situaciones de comunicacién presencial y no presencial, cuando sus
interlocutores emiten un discurso claro y con lentitud.

Criterios de evaluacion:

a) Se han comprendido en su integridad los mensajes cortos, como
avisos, advertencias o anuncios, siempre que no exista gran distorsion
provocada por sonidos ambientales.

b) Se han identificado con precisién datosy hechos concretos rela-
cionados con elementos predecibles de su actividad, tales como nimeros,
cantidades y tiempos.

c) Se ha identificado el tema de conversacion entre hablantes nativos
cuando esta se produce con claridad y en lenguaje estandar.

d) Se ha interpretado sin dificultad el discurso que se le dirige con
claridad, relacionado con sus actividades cotidianas, si tiene ocasion de
pedir, ocasionalmente, que le repitan o reformulen lo que le dicen.

e) Se han identificado los elementos esenciales de las informaciones
contenidas en discursos grabados o comunicaciones no presenciales
referidas a asuntos cotidianos previsibles, si el discurso se ha formulado
con claridad y lentitud.

3. Cumplimenta en inglés documentos y redacta cartas, mensajes
o instrucciones relacionados con su &mbito de interés, con la cohesién y
coherencia requerida para una comunicacién eficaz.

Criterios de evaluacion:

a) Se han cumplimentado con correccién y empleando la termino-
logia especifica, formularios, informes breves y otro tipo de documentos
normalizados o rutinarios.
notas e

b) Se han redactado cartas, faxes, correos electrénicos,

informes sencillos y detallados de acuerdo con las convenciones apro-
piadas para estos textos.

c) Se han resumido con fiabilidad informaciones procedentes de re-
vistas, folletos, Internety otras fuentes sobre asuntos rutinarios, pudiendo
utilizar las palabras y la ordenacién de los textos originales para generar
textos breves o resimenes coherentes en un formato convencional.

d) Se han redactado cartas, descripciones y otros escritos sobre
temas generales o de interés personal que incluyan datos, opiniones
personales o sentimientos, con razonable nivel de detalle y precisién.

e) Se han elaborado todos los documentos propios de su actividad
con una correccién razonable en los elementos gramaticales béasicos, en
los signos de puntuacién y en la ortografia de palabras habituales, con
una estructura coherente y cohesionada, y empleando un vocabulario
suficiente para expresarse sobre la mayoria de los temas de su interés
en la vida ordinaria.

f) Se han tenido en cuenta las caracteristicas socioculturales del
destinatario y el contexto en el que se produce la comunicacién en la
produccion de los documentos escritos.

g) Se han aplicado criterios de contextualizacién y de coherencia
en la seleccién de la informaciéon procedente de las herramientas de
traduccion.

4. Se expresa oralmente con razonable fluidez y claridad sobre
temas de la vida cotidiana, en situaciones de comunicacién interpersonal
presencial o a distancia empleando palabras y expresiones sencillas.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha expresado el discurso con una entonacién adecuada y una
pronunciacién claray comprensible aunque sea evidente el acento extran-
jero y los interlocutores puedan pedir, ocasionalmente, repeticiones.

b) Se han realizado descripciones o narraciones de hechos o acon-
tecimientos no previstos de antemano con un nivel de detalle suficiente
para su correcta comprension.

c) Se han empleado circunloquios para salvar dificultades con el
vocabulario.

d) Se ha expresado con precisién, empleando un vocabulario sufi-
ciente y frases sencillas relativamente estandarizadas, cuando transmite
informacién relativa a cantidades, nimeros, caracteristicas y hechos re-
lacionados con su campo profesional.

e) Se ha adecuado la expresion oral en inglés a la situacién comuni-
cativa, incluyendo los elementos requeridos de comunicacién no verbal.

5. Se comunica oralmente en inglés con otros interlocutores man-
teniendo un intercambio sencillo y directo sobre asuntos cotidianos de
su interés.

Criterios de evaluacion:

a) Se han iniciado, mantenido y terminado conversaciones presen-
ciales sencillas sobre temas de interés personal.

b) Se ha participado sin dificultad en intercambios verbales breves
sobre situaciones rutinarias en las que se abordan temas conocidos.

c) Se han requerido ocasionalmente aclaraciones o repeticiones de
alguna parte del discurso emitido por los interlocutores cuando se refiere
a situaciones predecibles.

d) Se han empleado las convenciones adecuadas para entablar o
finalizar conversaciones de manera adecuada al contexto comunicativo.

e) Se ha ajustado la interacciéon oral, incluyendo el lenguaje no ver-
bal, al medio de comunicacién (presencial o no presencial), a la situaciéon



comunicativa (formal o informal) y a las caracteristicas socioculturales
del interlocutor.

f) Se ha manifestado una riqueza de vocabulario suficiente para
expresarse en torno a las situaciones rutinarias de interaccién social en
su ambito profesional.

Contenidos.

Contenidos |éxicos:

-Vocabulario y terminologia referente a la vida cotidiana, con especial
referencia a: viajes y turismo (medios de transporte, alojamiento,...), ocio,
sentimientos personales, rutinas y habitos de vida, vestido, alimentacién,
vivienda, compras, salud, el mundo del trabajo, medios de comunicacioén,
instalaciones y servicios de acceso publico

-Vocabulario y terminologia basica del campo profesional.

Contenidos gramaticales:

-Los distintos tiempos verbales.

-Formacién de palabras.

-Preposiciones, conjunciones y adverbios.

-Verbos auxiliares y modales.

-Oraciones de relativo.

-Elementos de coherencia y cohesién: conectares.

-La voz pasiva. El lenguaje técnico-cientifico.

-Condicionales.

-Estilo indirecto.

Contenidos funcionales:

-Saludar y despedirse en situaciones sociales habituales.

-Formular y responder preguntas para obtener o dar informacién
general, pedir datos, etc.

-Escuchar e identificar informacién relevante en explicaciones y
presentaciones sobre temas de interés personal, tomando notas o re-
simenes.

-Comparar y contrastar; ventajas e inconvenientes.

-Mostrar acuerdo y desacuerdo.

-Expresar intenciones y planes.

-Expresar gustos y preferencias.

-Expresar sugerencias, recomendaciones, quejas y obligaciones.

-Manifestar opiniones sobre temas de interés personal y apoyarlas
con argumentos.

-Describir personas y narrar hechos.

-Especular acerca del pasado y el futuro. Formular hipétesis.

-ldentificar con rapidez el tema general de un texto.

-Localizar con precision detalles especificos de un texto e inferir
significado no explicito.

-Planificary resumir por escrito informaciones de uno o varios docu-
mentos extensos de tipo genérico.

-Elaborar textos coherentes que proporcionen informacién u opinién.

-Cumplimentar formularios o documentos de uso habitual.

-Adecuar el formato y la estructura para organizar textos escritos
(informes, instrucciones, correo electrénico ...) con objetivos diferentes.

-Utilizar con soltura diccionarios u otros materiales de referencia,
incluyendo los medios electrénicos, para encontrar el significado adecuado
a cada contexto de palabras desconocidas.

-Presentar oralmente informaciones e ideas en una secuencia
légica.

-Hacer y responder a llamadas telefénicas. Dejar y recoger men-
sajes.

-Transmitir palabras de otra persona: 6rdenes, instrucciones, pre-
guntas, peticiones

-Expresar oralmente con correccién hechos, explicaciones, instruc-
ciones y descripciones relacionadas con la vida diaria.

-Acomodar el estilo comunicativo al destinatario, el contexto y el
objetivo de la comunicacioén.

-Utilizar estrategias de comunicacién no verbal para reforzar la in-
teraccién oral.

Contenidos socioprofesionales:

-ldentificar y analizar las normas, protocolos y hébitos basicos que
rigen las relaciones humanas y socioprofesionales propias de los paises
de donde proceden los clientes y/o los profesionales con quienes se
comunica.

-ldentificar y aplicar las pautas de comportamiento para interactuar
en inglés, teniendo especialmente en cuenta las convenciones de cortesia
en uso en el &mbito de Internet.

-Curiosidad, respeto y actitud abierta hacia otras formas de cultura y
hacia las personas que la integran.

-Disposiciéon para el trabajo en pares y grupos, y en entornos mul-
tidisciplinares.

Orientaciones didéacticas.

El médulo profesional obligatorio Inglés | tiene como objetivo fun-
haciendo

damental reforzar la competencia linglistica del alumnado,

especial hincapié en las destrezas que le permitan desenvolverse con
comodidad en las situaciones comunicativas habituales de la vida ordi-
naria y profesional.

Diversos estudios europeos referentes a las necesidades manifes-
tadas por los trabajadores respecto al empleo del idioma en situaciones
relacionadas con su actividad laboral ponen de manifiesto que dichas
necesidades deben atender, primeramente, a interacciones sociales no
estrictamente profesionales, por lo que el enfoque de este médulo méas
que dirigido a la formacién del alumnado en inglés técnico persigue una
utilizacion del idioma en situaciones de comunicacién ordinarias, sin re-
nunciar, como es légico, a introducir el contexto profesional propio de cada
perfil en las actividades de ensefianza-aprendizaje que se propongan en
el aula. Esta dimensién también se pone de manifiesto en las experiencias
que los alumnos y las alumnas de formaciéon profesional viven en otros
paises a través de su participacion en los programas europeos para el
aprendizaje permanente.

Por todo ello, y en consonancia con lo que se propone en el Marco
Europeo de referencia para las lenguas, el médulo se debe enfocar hacia
la consecuciéon, por parte del alumnado, de una comunicacién eficaz en
situaciones ordinarias y profesionales reales.

Con esta finalidad, el proceso de ensefianza-aprendizaje de deberia
enfocar desde un punto de vista eminentemente practico, en el que la
ensefianza de la gramatica sea observada como revisién de lo estudiado
en cursos anteriores y se contextualice en situaciones comunicativas de
interés real para el alumnado, lo que favorecera que este adquiera con-
ciencia de la necesidad de desenvolverse de forma independiente en el
idioma objeto de aprendizaje. Asi mismo, convendria centrar el esfuerzo
en que el alumnado sea capaz, en un primer estadio, de comunicarse de
manera auténoma y coherente, para incidir posteriormente en la correccién,
fluidez y exactitud de la expresiéon. La utilizaciéon, de manera exclusiva, del
idioma inglés en el aula, tanto por parte del profesor o profesora como por
parte del alumnado, supondra una contribucién importante a los objetivos
que se persiguen.

Las actividades que se realicen en el proceso de enseflanza-apren-
dizaje debieran disefiarse de manera que expongan al alumnado a si-
tuaciones comunicativas lo méas auténticas posible, que potencien de
manera especial las destrezas de comprensién y expresion oral y, por
tanto, de interaccién.

El ejercicio de las destrezas de comprensién lectora puede propor-
cionar una buena ocasi6n para contextualizar el aprendizaje en el campo
profesional, extrayendo datos, informaciones y vocabulario especifico
de documentos reales que, en buena medida, seran accesibles a través
de Internet. De manera similar puede contribuir la realizacién por parte
de los alumnos y alumnas de presentaciones electrénicas en las que se
describan procesos de trabajo, instrucciones de operacién, funcionamiento
de méaquinas, etc. relativos a su campo profesional.

Las tecnologias de la comunicacién suponen una herramienta muy
valiosa para colocar al alumnado en situaciones reales de comunicacion,
algunas de las cuales ya han sido mencionadas, y a las que cabria afiadir
otras del tipo webquest, intercambio de correo electrénico con e-pals,
participaciéon en proyectos del tipo e-Twinning, participacién en blogs, etc.,
sin olvidar Internet como fuente casi inagotable de recursos (diccionarios,
podcasts, vodcasts, publicaciones técnicas, ....) a los que se accede facil
y, en muchos casos, gratuitamente. Asi mismo, conviene tener presente
que los ciclos formativos son la plataforma que permite la participacion
del alumnado en programas europeos de aprendizaje permanente, como
Leonardo da Vinciy Erasmus, lo que puede suponer un estimulo afiadido
para plantear situaciones comunicativas muy reales de su interés.

Otro aspecto al que conviene prestar atencién es al desarrollo de las
competencias sociolinglisticas, que deben impregnar todo el proceso de
ensefianza-aprendizaje. Es importante que, en el marco de esta formacién
con vocacién finalista, garanticemos que el alumnado conoce las conven-
ciones en el uso de la lengua, las normas de cortesia, la diferencias de
registro y la trascendencia de su uso adecuado y, en general, las carac-
teristicas culturales méas definitorias de la idiosincrasia de los paises que
tienen al inglés como lengua materna.

En lo que se refiere a la evaluacién, se sugiere que este proceso se
centre en la valoracién de la competencia comunicativa del alumnado,
es decir, de la forma de poner en accién sus conocimientos y destrezas
linglisticos y su capacidad para utilizar diferentes estrategias de comu-
nicacién. Con este objetivo se han sefialado los criterios de evaluacion
de este médulo y, en la misma linea, el Marco Europeo de referencia
para las lenguas puede resultar un instrumento muy valioso para disefiar

herramientas de evaluacion.



Médulo Profesional: Fabricaciéon asistida  por ordenador (CAM)

Codigo: 0161

Equivalencia en créditos ECTS: 5

Duraciéon: 70 horas

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1. Modifica la geometria de la pieza interpretando las especificaciones

[=%
@

proceso de mecanizado, aplicando técnicas de CAD.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha importado la geometria de la pieza a modificar en un formato
de intercambio adecuado al software de CAD que se va a emplear.

b) Se han identificado las superficies a mecanizar especificadas
en el proceso.

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

d) Se han empleado las herramientas de manipulacién de superficies
y sélidos mas adecuadas a la operacién a realizar.

e) Se ha dibujado la geometria auxiliar necesaria para programar
las operaciones CAM.

f) Se han organizado las nuevas geometrias generadas en capas
o niveles de trabajo.

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

2. Elabora programas de fabricaciéon asistida por ordenador, anali-
zando las especificaciones del proceso de trabajo, y aplicando técnicas
de CAM.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha configurado el entorno CAM en funcién a la maquina que
se va a emplear.

b) Se ha situado correctamente la pieza a mecanizar segun los ejes
y sistemas de referencia.

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

d) Se han introducido los datos de las herramientas.

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

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

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

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

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

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

Criterios de evaluacion:

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

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

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

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

e) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

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

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

4. Ajusta el programa de CAM, comprobando que la pieza mecani-
zada y el proceso cumplen con las especificaciones establecidas.

Criterios de evaluacion:

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

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

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

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

e) Se han compensado los datos de las herramientas o de las tra-
yectorias para corregir las desviaciones observadas en la verificaciéon de
la pieza.

f) Se han aplicado las normas de prevencién de riesgos laboralesy
protecciéon ambiental requeridas.

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

Contenidos.

Modificacién de geometrias:
-Sistemas de representacién en 2D.
-Sistemas de representacién en 3D.

-Creacién de entidades gréaficas.

-Manipulaciéon de entidades gréaficas.

-Formatos de intercambio grafico.

Programacién asistida por ordenador CAM:

-Seleccion del proceso de mecanizado. Operaciones y herramientas.

-Definicién de herramientas.

-Generacién de trayectorias.

-Configuracién de las operaciones de mecanizado.

-Estrategias de mecanizado 2 % ejes y 3 ejes.

-Simulaciéon del mecanizado. Mecanizado virtual.

-Generacién del cédigo CNC.

Organizaciéon del trabajo:

-Interpretacién del proceso.

-Relacién del proceso con los mediosy méaquinas.

-Distribucién de cargas de trabajo.

-Medidas de prevencion y de tratamiento de residuos.

-Calidad, normativas y catalogos.

-Planificacién de las tareas.

-Valoracién del orden y limpieza durante las fases del proceso.

-Reconocimiento y valoracién de las técnicas de organizacién.

Ajuste de la programacién:

-Ejecucién de operaciones de mecanizado en maquinas herramientas
de control numérico.

-Ejecucién de operaciones de conformado en méaquinas herramientas
de control numérico.

-Empleo de utiles de verificaciéon y control.

-Correccién de las desviaciones de las piezas mecanizadas (toleran-
cias dimensionales, geométricas y superficiales).

-ldentificacién y resolucién de problemas.

Orientaciones didéacticas.

El objetivo de este médulo es que el alumnado adquiera las destrezas
base para desempefiar la funcién de Programaciéon de maquinas de CNC
desde un sistema CAM. Asi mismo, le capacita para preparar las maqui-
nas y fabricar piezas en méaquinas de control numérico utilizadas en los
diferentes sectores productivos en los que desempefia su actividad. Por
lo tanto, resulta imprescindible para adquirir las siguientes competencias
profesionales, personales y sociales establecidas en el titulo:

-Determinar los procesos de mecanizado y asegurar que los procesos
de fabricacién se ajustan a los procedimientos establecidos.

-Supervisar la programacién y puesta a punto de las méaquinas de
control numérico y asegurar el cumplimiento de las normativas de calidad,
prevencién de riesgos laborales y protecciéon ambiental.

El alumnado, al finalizar este médulo, debe ser capaz de elaborar un
programa de fabricacion en méaquinas de control numérico, a partir del
disefio en formato CAD, asi como de organizar el trabajo y ejecutar piezas
en diferentes maquinas con el consiguiente control del proceso.

Se sugiere que los contenidos recogidos anteriormente en el apartado
correspondiente se secuencien de acuerdo con los siguientes bloques:

-Modificacion de geometrias

-Programacién CAM

-Ajuste de la programacion

Los contenidos de Organizacién del trabajo seria conveniente que se
desarrollen en cada uno de los bloques anteriores incidiendo de forma
diferenciada segun el aspecto organizativo que tenga mayor trascendencia
e importancia en el bloque. Asi por ejemplo, en el bloque de ajuste de la
programacion se insistird sobre las medidas de prevencién y tratamiento
de residuos y en los tres se trabajaran los temas de planificacion de las
tareas y la valoracién del orden y limpieza durante el proceso.

El alumnado, al finalizar este médulo, debe ser capaz de elaborar un
programa de fabricacion en maquinas de control numérico, a partir del
disefio en formato CAD, asi como de organizar el trabajo y ejecutar piezas
en diferentes maquinas con el consiguiente control del proceso.

Para abordar con éxito el médulo de CAM es necesario haber adquirido
los conocimientos desarrollados en los médulos de Definicién de procesos
de mecanizado, Interpretaciéon graficay Mecanizado por control numérico,
necesarios para la elaboraciéon de programas de CAM. Serfa conveniente
iniciar el médulo con la realizacién de dibujos en CAD para posteriormente
generar el programa de fabricacion.

Las actividades de ensefianza-aprendizaje de caracter practico que
se desarrollen en este médulo pueden versar en torno a las propuestas
que se sefialan a continuacion:

-El anélisis del proceso de trabajo, de las fasesy operaciones que lo
componen, asi como de las herramientas y utiles empleados.

-La realizaciéon en formato CAD de geometrias sencillas de piezas

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

-La obtencién de programas de control numérico de maquinas herra-
mientas mediante herramientas CAD / CAM



-La preparacién de la ejecucion del mecanizado y de la adaptacién
y carga del programa propio de la maquina.

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

-La elaboracién de propuestas de mejora del proceso para aumentar
el rendimiento de los equipos.

Con el fin de que el alumnado adquiera las destrezas exigidas en el
mundo laboral, las actividades que se aborden en el médulo tendran un
enfoque acorde a las necesidades de las empresas de nuestro entorno.

Las actividades de ensefianza-aprendizaje y evaluacién en este médulo
se sugiere que se desarrollen en un aula técnica preparada con equipos
informéaticos en red, con capacidad para trabajar con programas de CAD
y que dispongan de un software de CAD-CAM. Para la ejecucién de ope-
raciones de mecanizado habrad que contar con el taller de mecanizado
de control numérico.

Médulo sistemas  automaticos  de

Profesional: ~ Programacion de

fabricacion mecéanica

Coédigo: 0162
Equivalencia en créditos ECTS: 9
Duraciéon: 130 horas

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1. Identifica los componentes de una instalaciéon automatizada de
fabricacién mecéanica, analizando su funcionamiento y ubicacién en los
sistemas de produccion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las caracteristicas de una instalacién automatiza-
da de fabricacién (gestién de herramientas y utillajes, gestién de piezas,
fabricacién y verificacién).

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, electrénica) y valorado la oportunidad
de uso de cada una de ellas.

e) Se han explicado las diferencias de configuracién de los distintos
sistemas de fabricaciéon automatica (célula, sistema de fabricacién 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 comuni-
caciones entre los distintos elementos y el gestor.

h) Se han desarrollado las actividades con responsabilidad, mos-
trando compromiso con la profesioén.

2. Elabora los programas de los componentes de un sistema auto-
matizado analizando y aplicando los distintos tipos de programacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha descrito la funcién que debe realizar cada uno de los com-
ponentes del sistema en el &mbito del proceso a automatizar.

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

manipuladores,

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

d) Se han elaborado los programas de los controladores légicos
(PLCs).

e) Se han elaborado los programas de gestion del sistema auto-
matizado.

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

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

h) Se ha comprobado en la simulacién que las trayectorias cumplen
con las especificaciones.

i) Se han corregido los errores detectados en la simulacion,

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

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

1) Se han propuesto actividades de mejora con el fin de optimizar la
gestion de la produccién.

3. Organiza y pone a punto componentes de una instalacién auto-
matizada seleccionando y aplicando las técnicas o procedimientos re-
queridos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han configurado los componentes de la instalacién, atendiendo
al proceso de fabricacién.

b) Se han transferido los programas de

robots, manipuladores y

PLCs 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 medicién o verificacion
en funcién de la operacién a realizar.

f) Se han adoptado las medidas de proteccién necesarias para ga-
rantizar 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 ajusfando los parametros de las variables del sistema.

Criterios de evaluacion:

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

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

c) Se han realizado las modificaciones en los programas a partir de
las desviaciones observadas en la verificaciéon 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/o de la calidad del producto.

f) Se han aplicado las normas de prevencién de riesgos laboralesy
protecciéon ambiental requeridas.

g) Se ha mantenido una actitud de respeto a las normasy procedi-
mientos de seguridad y calidad.

Contenidos.

Automatizacién de procesos de fabricacién mecanica:

-Fundamentos de la automatizaciéon de la fabricacion.

-Células, lineas y sistemas de fabricaciéon flexible.

-Integracién de sistemas flexibles.

-Aplicaciones de la robética en fabricacién.

-Procesos de transporte y montaje automatico.

-Sistemas modulares automaticos de utiles y herramientas.

-Fabricaciéon integrada por ordenador (CIM).

-Automatizacién neumatica.
-Automatizacion hidraulica.
-Automatizacioén eléctrica y electrénica.
-Automatizacion electroneumohidréaulica.

Programacién de sistemas automaticos:

-Robots.

-Manipuladores.

-Controladores ldgicos programables.

-Lenguajes de programaciéon de PLCs y robots.
-Programacién de PLCs.

-Modificaciéon de valores mediante paneles de operador.
-Programacién de robots.

-Redes de campo. Tipos. Cableado.

-Adquisiciéon de datos.

-Programacién de sistemas proporcionales.

Preparacién de sistemas automatizados:

-Puesta en marcha de maquinas y equipos.

-Reglaje de maquinas y accesorios.

-Montaje de uatiles y herramientas.

-Riesgos laborales asociados a la preparacion de maquinas.
-Riesgos medioambientales asociados a la preparacién de maquinas.
Control y supervisién:

-Control de la estacion de trabajo.

-Distribucién de las instrucciones de control a las estaciones de
trabajo.

-Control de la produccién.

-Control del tréafico.

-Control de herramientas.

-Monitorizacién de piezas.

-Informes y control de seguimiento.

-Sistemas SCADA.

-Diagnésticos,

-ldentificacién y resolucién de problemas.

Orientaciones didéacticas.

El objetivo de este médulo es que el alumnado adquiera las destre-
zas béasicas para desempefiar la funcién de programacion de sistemas
automatizados. Asi mismo, le capacita para el montaje y control de dichos

sistemas en los diferentes sectores productivos en los que desempefia



su actividad, por lo que resulta imprescindible para adquirir las siguientes
competencias del titulo:

-Supervisar la programacién y puesta a punto de las méaquinas de
control numérico, robots y manipuladores para el mecanizado, aseguran-
do el cumplimiento de las normativas de calidad, prevencién de riesgos
laborales y proteccién ambiental.

-Asegurar que los procesos de fabricacién se ajustan a los proce-
dimientos establecidos, supervisando y controlando el desarrollo de los
mismos y resolviendo posibles contingencias que se puedan presentar.

La secuenciacién de contenidos que se propone como méas adecuada
se corresponde con el orden de presentacién expuesto en el apartado de
contenidos, los cuales pueden organizarse en tres bloques:

-Automatismos neumaticos e hidraulicos.

-Automatismos eléctricos y electrénicos. Sistemas hibridos.

-PLCs, robética y comunicaciones industriales.

La prevenciéon de riesgos laborables y proteccién ambiental debera
estar muy presente en la utilizacion de manipuladores y otros elementos
de movimiento, asi como en aquellos sistemas que utilicen fluidos y lubri-
cantes. Aplicando de forma préactica la prevencion de riesgos laborales,
el alumnado asume como propios los valores de la seguridad e higiene
en el trabajo y adquiere héabitos seguros para si mismo y para el resto
de compafieros.

Los contenidos se dividirdn en unidades de trabajo, cada una de las
cuales tendra sentido como entidad propia que permita la definicién de
objetivos, contenidos, actividades de ensefianza-aprendizaje y evaluacién.
El conjunto de ellas permitird la consecuciéon de todos los resultados de
aprendizaje del médulo.

Al finalizar este médulo, el alumnado debe ser capaz de disefiar circui-
tos, montar los elementos que intervienen, hacer la puesta en marcha del
proceso automatico requerido, regulary controlar la respuesta del sistema,
respetando los espacios de seguridad y la aplicacion de los equipos de
proteccion individual.

Para afrontar con éxito este médulo sera necesario haber adquirido los
conocimientos impartidos en el médulo de Interpretacion grafica, donde
la interpretacién de planos y realizacién de los mismos ayudaréan para el
disefio del sistema y la ubicacién de los diferentes componentes de los
sistemas automaticos. Sera conveniente incidir en este médulo sobre la
representacion e interpretaciéon de esquemas propios de los sistemas
neumaticos, hidraulicos, eléctricos y combinados.

De igual forma, serd conveniente incidir sobre algunos contenidos del
moédulo de Definicion de procesos de mecanizado, conformado y montaje
para establecer el proceso de trabajo y poder disefiar la secuenciacién de
fases y operaciones del sistema automatico.

Los contenidos del médulo de Programacién de sistemas automéa-
ticos de fabricacién mecénica constituyen un elemento integrador para
el resto de los médulos del ciclo de Programacién de la Produccién en
Fabricacion Mecéanica al relacionar en su desarrollo los conocimientos
de los diferentes médulos y facilitar la compresién del funcionamiento de
méaquinas utilizadas.

Las actividades de enseflanza-aprendizaje de caracter practico que
se desarrollen en este médulo pueden versar en torno a las propuestas
que se sefialan a continuacién:

-El anélisis de instalaciones automatizadas, describiendo su funcio-
namiento, componentes, estructura y tipologia.

-El disefio de circuitos para la realizaciéon de diferentes secuencias
en un proceso de fabricacién mecanica.

-La programacién de robots, manipuladoresy PLCs y la integracién
de sistemas neumohidradlicos.

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

-La supervisién y control del proceso de fabricacién, obteniendo in-
formes de seguimiento, realizando los diagndsticos correspondientes y
efectuando la toma de decisiones oportunas para mejorar el rendimiento
del sistema.

Con el fin de que el alumnado adquiera las destrezas exigidas en el
mundo laboral, las actividades que se aborden en el médulo tendran un
enfoque acorde a las necesidades de las empresas de nuestro entorno.

Es un moédulo de caréacter tedrico-practico para cuyo desarrollo seria
conveniente contar con una serie de equipos distribuidos en dos o tres
aulas (o aula taller de automatismos) tales como:

-Paneles didacticos que permitan montar elementos neumaticos,
oleohidraulicos, eléctricos y electroneumaticos para simulacién de se-
cuencias automatizadas.

-Equipos informaticos con software para simulacién de circuitos y
robética.

-Material didactico o industrial para conocimiento de los elementos
adicionales que componen un sistema automatico en fabricacién mecéa-
nica.

-PLCs para programacién y montaje de sistemas automaticos contro-
lados por autémata, asi como microcélulas para acoplar al PLC y verificar
su funcionamiento después de la programacion.

-Paneles de operador para modificacién de valores en PLC.

-Robots industriales o didacticos para programacién y comprobacién
de funcionamiento del programa y movimientos del robot. Dichos robots
se deberian poder implementar con méaquinas de fabricacién o Gtiles de
manipulacion.

-Material para realizar una red de campo que comunique los siste-
mas.

-Software de ofimatica y dibujo asistido por ordenador para documen-
tacion de automatismos en maquina.

Médulo  Profesional:

Programacion de la  produccion

Cdédigo: 0163

Equivalencia en créditos ECTS: 8

Duracion: 90 horas

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1. Elabora programas de fabricacién, analizando las capacidades
productivas de las instalaciones, sus posibles adaptaciones y las necesi-
dades de aprovisionamiento.

Criterios de evaluacion:

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

b) Se ha determinado el tamafio de los lotes de produccién.

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 proce-
so.

e) Se ha identificado la 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 ha determinado la producciéon por unidad de tiempo para sa-
tisfacer 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 pardmetros de
control del mismo, relacionando los requerimientos de los medios y las
necesidades de la produccioén.

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 produccién.

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

d) Se ha elaborado un catalogo de repuestos considerando los gru-
pos de méaquinas, identificado qué elementos de sustitucién necesitan un
stock minimo y cuédles son intercambiables, entre otros.

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.

g) Se han planificado metédicamente las tareas a realizar con pre-
visién de las dificultades y el modo de superarlas.

3. Gestiona la documentacién empleada en la programacién de la
produccién, definiendo y aplicando un plan de organizacién y procesado
de la informacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los documentos necesarios para programar
y controlar la produccién.

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

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

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

e) Se ha organizado y archivado la documentacién técnica consul-
tada y generada.

f) Se ha planificado metédicamente las tareas a realizar con previsiéon

de las dificultades y el modo de superarlas.



4. Controla la produccién relacionando las técnicas para el control
con los requerimientos de produccioén.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado el modelo de control de la produccién mas
adecuado para el proceso de fabricacioén.

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

c) Se ha determinado el método de seguimiento de la produccién 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 reprogramacién para periodos
de especial disposicion de recursos o modificacion de la demanda.

e) Se han descrito estrategias de supervision y control de la pro-
duccion.

f) Se han reconocido y valorado las técnicas de organizacién y gestiéon
en la realizacion de las tareas de control de la produccién.

g) Se ha mostrado interés por la exploraciéon 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 primasy com-
ponentes a proveer.

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

c) Se han determinado la localizacién y tamafio de los stocks.

d) Se han determinado los medios de transporte internos asi como
la ruta que deberéan 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 los proveedores.

g) Se han planificado metédicamente las tareas a realizar con pre-
vision de las dificultades y el modo de superarlas.

6. Gestiona el almacén, relacionando las necesidades de almace-
namiento segln los requerimientos de la produccién con los procesos de
almacenaje manipulacién y distribucién interna.

Criterios de evaluacion:

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

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

c) Se ha definido el tipo de embalaje y/o contenedores para optimizar
el espacio y la manipulaciéon 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 del medio ambiente en las fases de recepcién
de materiales, almacenamiento y expedicién de producto.

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

Contenidos.

Principios de programacion de la produccién:

-Productividad.

-Politicas de produccioén.

-Planificacion de la produccién.

-MRP

-Capacidad de méaquina.

-Carga de trabajo.

-Rutas de produccioén.

-Lotes de produccién.

-Camino critico.

-OPT.

-JIT.

-Ingenieria concurrente.
-Software de gestién de la produccion GPAO.
Principios de mantenimiento:
-Tipos de mantenimiento: correctivo, preventivo, predictivo y pro-
activo.

-Mantenimiento eléctrico.

-Mantenimiento mecénico.

-Planes de mantenimiento.

-Software de gestién de mantenimiento.

Documentacion:

-Documentos para la programacién de la produccién: hojas de ruta,
lista de materiales, fichas de trabajo, hojas de instrucciones, planos de
fabricacién, control estadistico del proceso, entre otros.

-Técnicas de codificaciéon y archivo de documentacion.

-Software de gestién documental de la planificacién y control de la
produccién.

Control de la produccién:

-Técnicas de control de la produccién.

-Estadistica.

-Supervisién de procesos.

-Reprogramacion.

-Métodos de seguimiento de la produccién: PERT, Gantt, Roy, coste
minimo.

Aprovisionamiento:

-Plan de aprovisionamiento.

-Transporte y flujo de materiales.

-Rutas de aprovisionamiento y logistica.

-Gestion de stocks.

Almacenaje y distribucién:

-Logistica.

-Sistemas de almacenaje.

-Manipulacién de mercancias.

-Gestion de almacén.

-Embalaje y etiquetado.

-Control de inventarios.

-Sistemas informéaticos de gestion de logistica y almacenamiento.

Orientaciones pedagégicas.

El objetivo de este moédulo es que el alumnado adquiera las destrezas
basicas para planificar, programar y controlar la fabricacién de bienes de
equipo, partiendo de la documentacién del proceso y las especificaciones
de los productos a fabricar de los diferentes sectores productivos en los
cuales desempefie su actividad.

La secuenciacién de contenidos que se considera mas adecuada es
la que se recoge en el apartado correspondiente, que se ha definido an-
teriormente, agrupados dichos contenidos en cuatro grandes bloques:

-Programacion de la produccion.

-Mantenimiento.

-Control de la produccién.

-Aprovisionamiento, almacenaje y distribucién.

El bloque de Documentacion definido en la secuencia de contenidos
se sugiere impartirlo de forma transversal con el resto de los contenidos.
Asuvez, se propone impartir en un solo bloque el aprovisionamiento junto
con el almacenaje y la distribucion de productos, de forma que el alumnado
tenga una vision general de la logistica en la fabricacién.

Estos bloques se dividirdn en unidades de trabajo, cada una de las
cuales tendra sentido como entidad propia que permita la definicién de
objetivos, contenidos, actividades de formacién y evaluacién, criterios de
evaluacion, etc. El conjunto de ellas permitird la consecucién de todos los
resultados de aprendizaje del médulo.

Se trata de un médulo de caréacter teérico y las actividades de formacion
y evaluaciéon se desarrollaran en un aula polivalente, preferentemente con
ordenadores, un proyectory acceso a Internet. En ocasiones utilizaremos
Internet para la busqueda de informacién necesaria, ampliando de este
modo la perspectiva del alumnado sobre el gran potencial de las tecno-
logias de la comunicacioén.

En correspondencia con los médulos practicos, se pueden realizar
programaciones de la produccién de alguna de las piezas que se fabrican
en los talleres, al objeto de motivar y hacer reflexionar al alumnado en su
practica de aprendizaje.

Finalmente seria conveniente desarrollar alguna actividad de caracter
integrador en la que sea necesario aplicar los conocimientos adquiridos en
el médulo. El proyecto podria consistir en la fabricacién en serie de una
pieza o conjunto y se definirian los siguientes aspectos: definicién de los
procesos, documentacién, programacién de la produccién, aprovisiona-
miento, almacenaje y distribucién y control de la produccién.

Por ello seria interesante el manejo de programas de gestién de la
produccién GPAO, PERT, Gantt, tratamiento de textos, hoja de calculo
y de dibujo y disefio de piezas a nivel elemental, al objeto de realizar un
informe final.

Los contenidos del médulo de Programacién de la produccién son
troncales y definen el perfil profesional del titulo. Estan relacionados con
los médulos de Definicion de procesos de mecanizado, conformado y
montaje, Ejecucién de procesos de fabricacién y Mecanizado por control
numérico.

Seria conveniente coordinar las piezas a realizar en el taller con-
vencional y en el aula de CNC con el fin de realizar los documentos de
los procesos de mecanizado en el médulo de Definicién de procesos vy,
posteriormente, utilizar estos documentos en el médulo de Programacion



de la produccién para definir las cargas de maquinas, el aprovisionamiento
y los controles de la produccién de piezas elaboradas por los alumnos
y alumnas.

Modulo Profesional: Gestion de la calidad,

prevencion de riesgos

laborales 'y  proteccién ambiental

Coédigo: 0165
Equivalencia en créditos ECTS: 9
Duraciéon: 130 horas

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.

1. Define actuaciones para facilitar la implantacién y mantenimiento
de los sistemas de aseguramiento de la calidad, interpretando los con-
ceptos 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 anéalisis 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 documentacién de un sistema de asegura-
miento de la calidad.

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

2. Define actuaciones para facilitar la implantacién y mantenimiento
de los modelos de excelencia empresarial, interpretando los conceptosy
factores béasicos 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, iden-
tificando 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 autoevaluacién del modelo.

e) Se han descrito metodologias y herramientas de gestion de la
calidad (5s, gestion de competencias, gestién de procesos, entre otras).

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

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 actuacién en funcién
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 aplicacién.

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

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

1) Se ha descrito el procedimiento estandar de actuacién en una em-
presa para la obtencién del reconocimiento a la excelencia empresarial.

3. Define actuaciones para facilitar la implantacién y mantenimiento
de los sistemas de prevencién 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 prevencién de riesgos laborales.

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

c) Se ha explicado mediante diagramasy organigramas la estructura
funcional de la prevencién 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 prevencién 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 proteccién individual con relacién
a los peligros de los que protegen.

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

h) Se ha descrito la forma de utilizar los equipos de proteccién in-
dividual.

i) Se han descrito las técnicas de promocién de la prevencién de
riesgos laborales

j) Se han evaluado los riesgos de un medio de produccién segln
la norma.

k) Se han relacionado los factores de riesgo con las técnicas pre-
ventivas de actuacion.

4. Define actuaciones para facilitar la implantacién y mantenimiento
de los sistemas de gestién 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
sistemas de gestion ambiental.

los requisitos legales establecidos en los

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
protecciéon ambiental.

f) Se han elaborado procedimientos para el control de la documen-
tacion de un sistema de proteccién ambiental.

g) Se han descrito las técnicas de promocién de la reduccion de
contaminantes.

h) Se ha descrito el programa de control y reduccién de contami-
nantes.

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

5. Reconoce los principales focos contaminantes que pueden gene-
rarse en la actividad de las empresas de fabricacion 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 fabricacién mecéanica.

b) Se han identificado los principales agentes contaminantes aten-
diendo a su origeny 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 legislacién o normas de uso para cada tipo de contaminante.

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

h) Se ha explicado el procedimiento de recogida de datos mas ido-
neo respecto a los aspectos medioambientales asociados a la actividad
o producto.

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

Contenidos.

Aseguramiento de la calidad:

-Normas de aseguramiento de la calidad.

-Descripcién de procesos (procedimientos). Indicadores. Objetivos.

-Sistema documental.

-Auditorias: tipos y objetivos.

Gestion de la calidad:

-Diferencias entre los modelos de excelencia empresarial.

-El modelo europeo EFQM.

-Los criterios del modelo EFQM. Evaluacién de la empresa al modelo
EFQM.

-Implantacién de modelos de excelencia empresarial.

-Sistemas de autoevaluacién: ventajas e inconvenientes.

-Proceso de autoevaluacion.

-Plan de mejora.

-Reconocimiento a la empresa.

-Herramientas de la calidad total (5s, gestiéon de competencias, gestiéon
de procesos, entre otros).

Prevencién de riesgos laborales:

-Disposiciones de d&mbito estatal, autonémico o local.

-Clasificacion de normas por sector de actividad y tipo de riesgo.

-La prevencién de riesgos en las normas internas de las empresas.

-Areas funcionales de la empresa relacionadas con la prevencién.
Organigramas.

-La organizacién de la prevencién dentro de la empresa.



-Equipos de proteccion individual con relacién a los peligros de los
que protegen.

-Normas de conservacién y mantenimiento.

-Normas de certificaciéon y uso.

-Promocién de la cultura de la prevenciéon de riesgos como modelo
de politica empresarial.

Proteccion del medio ambiente:

-Disposiciones de ambito estatal y autonémico.

-Areas funcionales de la empresa relacionadas con la proteccién del
medio ambiente.

-Organigramas.

-La organizacién de la proteccién del medio ambiente dentro de la
empresa.

-Promocién de la cultura de la proteccion ambiental como modelo
de politica empresarial.

Gestion de los residuos industriales:

-Residuos industriales méas caracteristicos.

-Documentacién necesaria para formalizar la gestiéon de los residuos
industriales. Recogida y transporte de residuos industriales.

-Centros de almacenamiento de residuos industriales.

-Minimizacién de los residuos industriales: modificacién del producto,
optimizaciéon del proceso, buenas préacticas y utilizaciéon de tecnologias
limpias.

-Reciclaje en origen.

-Técnicas estadisticas de evaluaciéon medio ambiental.

Orientaciones didéacticas.

El objetivo de este médulo es que el alumnado adquiera las destrezas
basicas para aplicar los sistemas de gestién del aseguramiento de la ca-
lidad, asi como la supervisién de los sistemas de prevencién de riesgos
laborales y protecciéon ambiental, en los diferentes sectores productivos
en los cuales desempefie su actividad.

La secuenciacién de contenidos que se considera méas adecuada
coincide con la descrita en el apartado correspondiente, que se ha definido
anteriormente. Estos contenidos se han agrupado en cinco bloques que
se dividiran, a su vez, en unidades de trabajo, cada una de las cuales
tendré sentido como entidad propia que permita la definiciéon de objetivos,
contenidos, actividades de formacién y evaluacién, criterios de evaluacién,
etc. El conjunto de ellas permitird la consecucién de todos los resultados
de aprendizaje del médulo.

Se trata de un médulo de caractertedrico y las actividades de formacion
y evaluacion se desarrollaran en un aula polivalente, preferentemente con
ordenadores, un proyectory acceso a Internet. En ocasiones utilizaremos
Internet para la basqueda de informacién necesaria, ampliando de este
modo las perspectivas del alumnado sobre el potencial de las nuevas
tecnologias en relaciéon a los contenidos de este mdédulo.

En correspondencia con la organizacion propia del centro, se puede
realizar con el alumnado un seguimiento y puesta a punto de los planes
de seguridad y medio ambiente implantados en los talleres, asi como
estudiar el sistema de aseguramiento de la calidad que el centro tenga
implantado, al objeto de motivar y hacer reflexionar al alumnado en su
practica de aprendizaje.

Finalmente se sugiere realizar alguna actividad de caréacter integrador
en la que sea necesario aplicar los conocimientos adquiridos en el médulo.
El proyecto podria consistir en la propuesta y planificaciéon de actuaciones
concretas para implantar o mejorar los planes de calidad, seguridad y medio
ambiente existentes en el centro. En este proyecto seria interesante la
coordinaciéon con los médulos préacticos del ciclo, al objeto de analizary
aplicar en los talleres las iniciativas que surjan de dicho estudio.

Por ello, seria interesante el manejo de programas de tratamiento de
textos, hoja de céalculo, bases de datos, programas especificos de apli-
cacion de gestion de calidad, prevencién de riesgos laborales, proteccion
del medio ambiente y gestién de residuos industriales, manejo de Internet,
etc., a nivel de usuario basico, con objeto de realizar un informe final.

Los contenidos del médulo de Gestiéon de la calidad, prevencion de
riesgos laborales y proteccién ambiental son basicos y deberia estar co-
ordinado con el médulo de Formacién y orientacién laboral. En este ultimo
se imparte la prevencién de riesgos desde la 6ptica legal de la Ley de
Prevencién de Riesgos Laborales, mientras que en el médulo de Gestion
de la calidad, prevencion de riesgos laborales y protecciéon ambiental se
aborda desde la 6ptica de las medidas de prevencién y seguridad en

méaquinas de fabricacién mecéanica.

Médulo Profesional: Verificacion de  productos

Coédigo: 0166

Equivalencia en créditos ECTS: 9

Duracién: 150 horas

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1. Determina pautas de control, relacionando caracteristicas dimen-
sionales de piezasy procesos de fabricaciéon con la frecuencia de medicion
y los instrumentos de medida.

Criterios de evaluacion:

a) Se han interpretado los simbolos gréaficos relativos a las dimen-
siones lineales o geométricas representados en los planos de control o
fabricaciéon para seleccionar el instrumento y el proceso de verificacion
o medicion.

b) Se han descrito los instrumentos y dispositivos de control utilizados
en la fabricacion mecéanica.

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

d) Se han identificado los errores de medida.

e) Se han determinado los instrumentos y la técnica de control en
funcién de los parametros a verificar.

f) Se han aplicado técnicas y procedimientos de medicién de paréa-
metros dimensionales geométricos y superficiales.

g) Se han planificado metédicamente las tareas a realizar con pre-
vision de las dificultades y el modo de superarlas.

2. Planifica el control de las caracteristicas y de las propiedades
del producto fabricado, relacionando los equiposy maquinas de ensayos
destructivos y no destructivos con las caracteristicas a medir o verificar.

Criterios de evaluacion:

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

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

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

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

e) Se han ejecutado los ensayos, aplicando las normas o procedi-
mientos adecuados.

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 descrito las normas de seguridad que deben aplicarse en
la realizacion de ensayos.

i) Se han planificado metédicamente las tareas a realizar con previ-
sién de las dificultades y el modo de superarlas.

3. Calibra instrumentos de medicién, describiendo procedimientos
de correccion de errores sistematicos de los mismos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han explicado los conceptos de calibraciéon y trazabilidad.

b) Se han identificado las pautas de calibracién de las normas apli-
cables.

c) Se han descrito los elementos que componen un plan de cali-
bracién.

d) Se han descrito los procedimientos de calibracién.

e) Se ha calculado la incertidumbre de instrumentos de medicién.

f) Se han ajustado instrumentosy equipos de medicidn, verificacién
o control, aplicando procedimientos o la norma de calibracién.

g) Se ha valorado la tarea como parte esencial del proceso de me-
dicién y verificacién.

4. Determina el aseguramiento de la calidad del producto y de la
estabilidad del proceso, calculando datos estadisticos de control del pro-
ducto y proceso.

Criterios de evaluacion:

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

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

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

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

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

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



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

Contenidos.

Control dimensional:

-Pautas de control.

-Instrumentos de medicion.

-Procesos de medida.

-Requisitos de la normas para los equipos de inspeccién, medida y
ensayo.

-Errores en la medicion.

Control de caracteristicas:

-Ensayos Destructivos (ED).

-Ensayos No Destructivos (END).

-Probetas.

-Errores en los ensayos.

-Prevencién de riesgos en la ejecuciéon de ensayos destructivos y
no destructivos.

Calibracion:

-Calibracion y trazabilidad.

-Plan de calibracion.

-Normas de calibracion.

-Incertidumbre en la medida.

-Ajuste de instrumentos de medida y ensayo.

Técnicas estadisticas de control de calidad:

-Conceptos estadisticos.

-Distribuciones de probabilidad y variabilidad de los procesos.

-Graficos de control.

-Control por variables y por atributos.

-Estudio de capacidad. Capacidad de proceso y de méaquina.

Orientaciones didéacticas.

El objetivo de este médulo es que el alumnado adquiera las destrezas
basicas para medir y verificar, seleccionando los instrumentos y equipos
de medida,
y describir los procedimientos de calidad demandados en
productivos en los cuales desempefie su actividad. Este moédulo resulta
imprescindible para adquirir la siguiente competencia general establecida
en el titulo:

los parametros de productos mecéanicos, asi como analizar
los sectores

-Asegurar que los procesos de fabricacién se ajustan a los proce-
dimientos establecidos, supervisando y controlando el desarrollo de los
mismos y resolviendo posibles contingencias que se puedan presentar.

Este es un médulo de caracter tedérico-practico por lo que se sugiere
que el tiempo lectivo se desarrolle en el aula-laboratorio de metrologia y
ensayos, dotada preferentemente con acceso a Internety proyector. Se
potenciara el uso de Internet para la basqueda de informacién requerida en
la realizacién de las actividades del médulo. Asi mismo, seria conveniente
el manejo de programas especificos para la verificacion de productos y
el control de calidad.

Analizando la importancia y afinidad de los bloques de contenidos
basicos expuestos anteriormente, se propone una secuenciacion de los
contenidos organizado segln el siguiente orden:

-Control dimensional.

-Calibracion.

-Técnicas estadisticas de control de calidad.

-Control de caracteristicas.

Estos bloques se dividirdn en unidades de trabajo en que cada una de
ellas tendra sentido como entidad propia lo que permitird la definiciéon de
objetivos, contenidos, actividades de ensefianza-aprendizaje y evaluacién.
El conjunto de ellas facilitar4a la consecucién de todos los resultados de
aprendizaje del médulo.

Las actividades de ensefianza-aprendizaje y evaluacién tendran lugar
en el aula de metrologia y ensayosy estaran encaminadas al conocimiento
de instrumentos de medicién y mediciones trigonométricas,
practica de ensayos destructivos y no destructivos. Asi mismo, se aplicaran
los conceptos de calidad, todas ello acorde con las tareas a desempefiar
por los profesionales a los que hace referencia el titulo y la realidad de
las empresas del entorno.

realizacion

Con el fin de motivar al alumnado en su proceso de aprendizaje, se
sugiere que los ensayos se realicen de manera que cada alumno y alumna
mecanice previamente las probetas de ensayos en el taller. De este modo,
se podrian estudiar y analizar los mualtiples factores que influyen en el
mecanizado y poner solucién a las anomalias percibidas.

Finalmente, se sugiere realizar alguna actividad de caréacter integrador
en la que sea necesario aplicar los conocimientos adquiridos en el médulo.
Estas actividades deberian abordar los siguientes aspectos:

-Realizar ensayos de tracciéon y dureza para averiguar caracteristicas
del material.

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

Asi mismo, podriamos integrar las actividades abordadas en otros
médulos en la realizacién de una actividad practica como la siguiente:

-De un lote de piezas (realizadas en CNC por el alumnado, etc.):
-Medir una cota dimensional y construir un grafico de control.
-Realizar un control estadistico.

-Estudiar la capacidad de la méaquina.

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

Los contenidos del médulo de Verificacién de productos son fundamen-
tales para el control de piezas realizadas en otros médulos practicos como
Ejecuciéon de procesos de fabricaciéon, Mecanizado por control numérico
y Fabricacion asistida por ordenador CAM.

Algunos de los contenidos del médulo ya habrén sido tratados de forma
transversal en otros médulos. Por lo tanto, seria aconsejable una coordi-
nacién previa a su imparticion para establecer qué nivel de profundidad se
prevé alcanzar en dichos médulos. El médulo de Verificacién de productos
va a permitir agrupary profundizar en todos esos conocimientos tratados
previamente y darles un caracter mas sistematico y globalizador.

Médulo Profesional: ~ Formaciéon y  orientacion laboral

Cdédigo: 0168

Equivalencia en créditos ECTS: 5

Duracion: 90 horas

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

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

Criterios de evaluacion:

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

b) Se han identificado los principales yacimientos de empleo y de
inserciéon laboral en el ambito local, regional, nacional y europeo para
el Técnico Superior en Programacién de la Producciéon en Fabricacién
Mecénica.

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

d) Se han identificado los itinerarios formativos-profesionales rela-
cionados con el perfil profesional del Técnico Superior en Programacién
de la Produccién en Fabricacion Mecanica.

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

f) Se han determinado las técnicas utilizadas en el proceso de bus-
queda de empleo.

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

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han valorado lasventajas del trabajo en equipo en situaciones
de trabajo relacionadas con el perfil del Técnico Superior en Programacién
de la Produccién en Fabricacion Mecanica.

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

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

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

g) Se hareconocido la posible existencia de conflicto entre los miem-
bros de un grupo como un aspecto caracteristico de las organizaciones.

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

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

Criterios de evaluacion:

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

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

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

d) Se han clasificado las principales modalidades de contratacion,
identificando las medidas de fomento de la contratacién para determina-
dos colectivos.



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

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

g) Se han identificado las causas y efectos de la modificacién, sus-
pension y extinciéon de la relacién laboral.

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

i) Se han determinado las condiciones de trabajo pactadas en un
convenio colectivo aplicable a un sector profesional relacionado con el
titulo de Técnico Superior en Programaciéon de la Produccién en Fabri-
caciéon Mecénica.

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

4. Determina la acciéon protectora del sistema de la Seguridad Social
ante las distintas contingencias cubiertas, identificando las distintas clases
de prestaciones.

Criterios de evaluacion:

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

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

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

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

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

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

g) Se han determinado las posibles situaciones legales de desempleo
en diferentes supuestos préacticos.

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

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

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la normativa bésica existente en prevencién
de riesgos laborales.

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

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

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

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

6. Identifica los agentes implicados en la gestién de la prevencion de
riesgos laborales en la empresa, atendiendo a los criterios establecidos
en la normativa sobre prevencién de riesgos laborales.

Criterios de evaluacion:

a) Se han clasificado las distintas formas de gestién de la preven-
cion en la empresa, en funciéon de los distintos criterios establecidos en
la normativa sobre prevencién de riesgos laborales.

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

c) Se han determinado las formas de representacién de los trabaja-
dores en la empresa en materia de prevencién de riesgos.

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

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

Criterios de evaluacion:

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

b) Se han clasificado las situaciones de riesgo mas habituales en los
entornos de trabajo del Técnico Superior en Programacion de la Produccion
en Fabricacion Mecénica.

c) Se ha determinado la evaluacién de riesgos en la empresa, iden-
tificAndolos, valorandolos, proponiendo medidas preventivas y realizando
el seguimiento y control de la eficacia de las mismas.

d) Se han determinado las condiciones de trabajo con significacion
para la prevencién en los entornos de trabajo relacionados con el perfil
profesional del Técnico Superior en Programaciéon de la Produccion en
Fabricaciéon Mecénica.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se ha definido el contenido del plan de prevencién en un centro
de trabajo relacionado con el sector profesional del Técnico Superior en
Programacién de la Produccion en Fabricacion Mecénica.

b) Se havalorado la importancia de la existencia de un plan preven-
tivo en la empresa, que incluya la secuenciaciéon de actuaciones a realizar
en caso de emergencia.

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

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

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

f) Se han analizado los protocolos de actuacién en caso de emer-
gencia.

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

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

i) Se han determinado los requisitosy condiciones para la vigilancia
de la salud del trabajadory su importancia como medida de prevencién.

Contenidos.

Busqueda activa de empleo:

-Andalisis de los intereses, aptitudes y motivaciones personales para
la carrera profesional.

-El proceso de toma de decisiones.

-Definiciéon y analisis del sector profesional del titulo de Técnico Su-
perior en Programacién de la Produccién en Fabricacién Mecanica, dentro
del Ambito territorial de su influencia, asi como a nivel nacional.

-Proceso de busqueda de empleo en pequefias, medianas y grandes
empresas del sector dentro del &mbito territorial de su influencia, asi como
en el A&mbito nacional y de la Unién Europea. Red Eures.

-Oportunidades de aprendizaje y empleo en Europa.

-Valoracién de la importancia de la formacién permanente para la
trayectoria laboral y profesional del Técnico Superior en Programacion
de la Produccién en Fabricacion Mecéanica.

-ldentificacion de los organismos locales, regionales, nacionales y
europeos que facilitan dicha informacién.

-ldentificacién de itinerarios formativos en el ambito local, regional,
nacional y europeo relacionados con el Técnico Superior en Programacion
de la Produccién en Fabricacion Mecanica.

-Técnicas e instrumentos de busqueda de empleo: modelos de curri-
culo vitae, curriculo vitae europeo y entrevistas de trabajo. Otros documen-
tos que facilitan la movilidad de los trabajadores en el seno de la Unidén
Europea: documento de movilidad Europass, Suplemento de Certificado
Europeo y Portfolio europeo de las lenguas.

-Valoracién del autoempleo como alternativa para la insercién pro-
fesional.

Gestion del conflicto y equipos de trabajo:

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

-Clases de equipos en el sector de la fabricaciéon mecénica segun las
funciones que desempefan.

-Caracteristicas de un equipo de trabajo eficaz.

-Habilidades sociales. Técnicas de comunicacién verbal y no verbal.

-Documentacién utilizada en las reuniones de trabajo: convocatorias,
actas y presentaciones.

-La participacién en el equipo de trabajo. Analisis de los posibles
roles de sus integrantes.

-Conflicto: caracteristicas, fuentes y etapas del conflicto.

-Métodos para la resolucién o supresién del conflicto: mediacién,
conciliacién, arbitraje, juicio y negociacién.

Contrato de trabajo:

-El derecho del trabajo.

-Anéalisis de la relacion laboral individual.

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

-Derechos y deberes derivados de la relacién laboral.

-Condiciones de trabajo. Salario, tiempo de trabajo y descanso
laboral.

-Recibo de salarios.

-Modificacién, suspensién y extincién del contrato de trabajo.

-Representacién de los trabajadores.



-Anélisis de un convenio colectivo aplicable al ambito profesional
del Técnico Superior en Programacién de la Produccién en Fabricaciéon
Mecénica.

-Conflictos colectivos de trabajo.

-Nuevos entornos de organizacién del trabajo: subcontratacién, te-
letrabajo entre otros.

-Beneficios para los trabajadores en las nuevas organizaciones: fle-
xibilidad, beneficios sociales entre otros.

Seguridad Social, empleo y desempleo:

-El sistema de la Seguridad Social como principio basico de solida-
ridad social.

-Estructura del sistema de la Seguridad Social.

-Determinacién de las principales obligaciones de empresarios y
trabajadores en materia de Seguridad Social: afiliacién, altas, bajas y
cotizacion.

-La accion protectora de la Seguridad Social.

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

-Concepto y situaciones protegibles en la protecciéon por desempleo.

Marco normativo y conceptos béasicos sobre seguridad y salud en
el trabajo:

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

-Valoracién de la relacién entre trabajo y salud.

-El riesgo profesional. Analisis de factores de riesgo.

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

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

-Derechos y deberes en materia de prevencién de riesgos laborales.

Agentes implicados en la gestién de la prevencién y sus responsa-
bilidades:

-Organizacion de la gestion de la prevencién en la empresa.

-Representacién de los trabajadores en materia preventiva.

-Responsabilidades en materia de prevencién de riesgos laborales.

-Organismos publicos relacionados con la prevencién de riesgos

laborales.

Evaluacién de riesgos profesionales:

-La evaluacion de riesgos en la empresa como elemento béasico de
la actividad preventiva.

-Anéalisis de riesgos ligados a las condiciones de seguridad.

-Anéalisis de riesgos ligados a las condiciones ambientales.

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

-Riesgos especificos en la industria del sector.

-Valoracién del riesgo.

Planificaciéon de la prevencién de riesgos y aplicacién de medidas de
prevencién y proteccién en la empresa:

-Planificacion de la prevencién en la empresa. Plan de prevencién
y su contenido.

-Adopcion de medidas preventivas: su planificacién y control.

-Medidas de prevencion y proteccion individual y colectiva.

-Planes de emergencia y de evacuacién en entornos de trabajo.

-Elaboracién de un plan de emergencia en una PYME del sector de
la Fabricacion Mecénica.

-Protocolo de actuacién ante una situacién de emergencia.

-Urgencia médica / primeros auxilios. Conceptos basicos y aplicacién.

-Formacién a los trabajadores en materia de planes de emergencia
y aplicacién de técnicas de primeros auxilios.

-Vigilancia de la salud de los trabajadores.

Orientaciones didéacticas.

Con este médulo el alumnado adquiere las destrezas y actitudes basi-
cas para la insercion en el mundo laboral y para el desarrollo de su carrera
profesional en condiciones de igualdad, tanto en el dmbito geografico
espafiol como europeo en el sector de la fabricacién mecénica.

En cuanto a la secuenciacién de los contenidos, teniendo presente la
competencia del centro para adoptar las decisiones que considere mas
apropiadas, se podria comenzar con los relativos a legislacion laboral y
Seguridad Social, ya que los mismos suelen resultar motivadores para
los alumnos y alumnas y, de esta forma, despertar una actitud positiva
hacia el médulo.

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

Para la consecucién de los resultados de aprendizaje de este médulo
se pueden seleccionar multiples actividades, siendo algunas de ellas las
siguientes:

-Realizar pruebas de orientaciéon y dinamicas sobre la propia perso-
nalidad y el desarrollo de las habilidades sociales con el fin de comprobar
la coherencia personal entre formacién y aspiraciones.

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

-ldentificar los medios y organismos que nos pueden ayudar a la
bisqueda de empleo, tanto en nuestro entorno mas préximo como en
el europeo, utilizando herramientas apropiadas para ello (Red Eures,
Europass, Ploteus y otras).

-Desarrollar la documentacién necesaria en los procesos de blsqueda
de empleo: curriculum vitae, entrevistas de trabajo, test psicotécnicos y
otros.

-Realizar alguna actividad de forma individual y en grupo y comparar
los resultados.

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

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

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

-Simular un proceso de negociacién colectiva como medio para la
conciliaciéon de los intereses de trabajadores y empresarios.

-Elaborar recibos de salarios de diferente grado de dificultad.

-ldentificar las diferentes situaciones que protege la Seguridad Social.

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

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

El uso de medios audiovisuales, y/o de Internet, para los diferentes con-
tenidos del médulo permitird llevara cabo un proceso de ensefianza-apren-
dizaje réapido y eficaz, donde el alumnado, de manera auténoma, pueda
resolver progresivamente las actuaciones y situaciones propuestas.

Los médulos de Formacién y orientacién laboral y Empresa e iniciativa
emprendedora guardan estrecha relacién entre si respecto de los conte-
nidos de anélisis de cualidades emprendedoras, descripciéon de puestos
de trabajo, contratos, convenios colectivos, néminas, gastos sociales,
entre otros, vistos desde perspectivas opuestas, lo que puede resultar al
alumnado muy valioso en su desenvolvimiento en el mundo laboral como
emprendedor o como trabajador por cuenta ajena.

Igualmente, se deberia prestar atencién a la relacién con los médulos

impartidos en los talleres, laboratorios, etc. para complementar la formacién
relacionada con la salud laboral.

Médulo  Profesional:  Proyecto de fabricacion de productos mecanicos
Coédigo: 0167
Equivalencia en créditos ECTS: 5
Duracion: 30 horas
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacién.
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 em-
presas.

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 aplicacién.

h) Se han identificado posibles ayudas o subvenciones para la in-
corporacién de nuevas tecnologias de produccién o de servicio que se
proponen.

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



2. Disefla proyectos relacionados con las competencias expresadas
en el titulo, incluyendo y desarrollando las fases que lo componen.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha recopilado informacién 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 determinado las actividades necesarias para su desa-
rrollo.

f) Se han previsto los recursos materiales y personales necesarios
para realizar el proyecto.

g) Se han identificado las necesidades de financiaciéon para la puesta
en marcha del mismo.

h) Se ha definido y elaborado la documentacién necesaria para su
disefio.

i) Se han
garantizar la calidad del proyecto.

identificado los aspectos que se deben controlar para

3. Planifica la implementacién o ejecucién del proyecto, determinando
el plan de intervencién y la documentacién asociada.

Criterios de evaluacion:

a) Se han secuenciado las actividades ordenandolas en funcién de
las necesidades de implementacién.

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 actuacién o ejecucion
de las actividades.

e) Se han identificado los riesgos inherentes a la implementacion
definiendo el plan de prevencién de riesgos y los medios y equipos ne-
cesarios.

f) Se han planificado la asignacion de recursos materialesy humanos
y los tiempos de ejecucion.

g) Se ha hecho la valoracién econémica que da respuesta a las
condiciones de la implementacion.

h) Se ha definido y elaborado la documentacién necesaria para la
implementacién o ejecucioén.

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

Criterios de evaluacion:

a) Se ha definido el procedimiento de evaluacién de las actividades
o0 intervenciones.

b) Se han definido los indicadores de calidad para realizar la eva-
luacion.

c) Se ha definido el procedimiento para la evaluacién de las inciden-
cias que puedan presentarse durante la realizacion de las actividades, su
posible solucién y registro.

d) Se ha definido el procedimiento para gestionar los posibles cam-
bios en los recursos y en las actividades, incluyendo el sistema de registro
de los mismos.

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

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

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

Médulo  Profesional: Formacién en centros de trabajo
Caédigo: 0170
Equivalencia en créditos ECTS: 22
Duracion: 350
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion.
1. Identifica la estructura y organizacién de la empresa, relacionan-

dola con la produccién y comercializacién de los productos que fabrica.

Criterios de evaluacion:

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

b) Se han identificado los elementos que constituyen la red logistica
de la empresa: proveedores, clientes, sistemas de produccién, almace-
naje, y otros.

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

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

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

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

g) Se han identificado los canales de comercializacién més frecuentes
en esta actividad.

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

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

Criterios de evaluacion:

a) Se han reconocido vy justificado:

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

-Las actitudes personales (puntualidad, empatia, entre otras) y profe-
sionales (orden, limpieza, seguridad necesarias para el puesto de trabajo,
responsabilidad, entre otras).

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

-Los requerimientos actitudinales referidas a la calidad en la actividad
profesional.

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

-Las actitudes relacionadas con la documentacion de las actividades
realizadas en el ambito laboral.

-Las necesidades formativas para la insercién y reinserciéon laboral
en el ambito cientifico y técnico del buen hacer del profesional.

b) Se han identificado las normas de prevencién de riesgos laborales
que hay que aplicar en actividad profesional y los aspectos fundamentales
de la Ley de Prevencién de riesgos laborales.

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

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

e) Se ha mantenido organizado, limpio y libre de obstaculos el puesto
de trabajo o el 4rea correspondiente al desarrollo de la actividad.

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

g) Se ha establecido una comunicaciény relacién eficaz con la perso-
na responsable en cada situaciéon 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 havalorado la importancia de su actividad y la adaptacion a los
cambios de tareas asignados en el desarrollo de los procesos productivos
de la empresa, integrandose en las nuevas funciones.

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

3. Determina procesos de mecanizado estableciendo la secuen-
cia y variables del proceso a partir de los requerimientos del producto
a fabricar.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado las principales etapas de fabricacién, descri-
biendo las secuencias de trabajo.

b) Se ha descompuesto el proceso de mecanizado en las fases y
operaciones necesarias.

c) Se han especificado, para cada fase y operacién de mecanizado,
los medios de trabajo, utillajes, herramientas, utiles de mediday compro-
bacién, asi como los parametros de mecanizado.

d) Se han determinado las dimensionesy estado (laminado, forjado,
fundido, recocido, templado, entre otros) del material en bruto.

e) Se han calculado los tiempos de cada operacién y el tiempo uni-
tario, como factor para la estimacién de los costes de produccién.

f) Se ha determinado la produccién por unidad de tiempo para sa-
tisfacer la demanda en el plazo previsto.

g) Se ha determinado el flujo de materiales en el proceso produc-
tivo.

h) Se han determinado los medios de transporte internos y externos
asi como la ruta que deben seguir.

i) Se ha identificado la normativa de prevencién de riesgos que hay

que observar.



4. Prepara y pone a punto las maquinas, equipos, utillajesy herra-
mientas que intervienen en el proceso de fabricacién y montaje aplicando
las técnicas y procedimientos requeridos.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha comprobado el funcionamiento en vacio de los diversos
subconjuntos, circuitos y dispositivos auxiliares.

b) Se han regulado los mecanismos, dispositivos, presiones y cau-
dales de las maquinas.

c) Se han elaborado o adaptado programas de CNC.

d) Se han programado o adaptado programas de robots y manipu-
ladores utilizando PLCs.

e) Se ha realizado la simulacion grafica o en vacio de los programas.

f) Se han realizado las correcciones o ajustes de los programas para
corregir las desviaciones en la produccién y calidad del producto.

g) Se han seleccionado las herramientas y utillajes en funciéon de
las caracteristicas de cada operacion.

h) Se ha comprobado la geometria de corte y dimensiones de refe-
rencia de las herramientas.

i) Se han montado, alineado y regulado las herramientas, utiles y
accesorios necesarios.

j) Se ha realizado la toma de referencias de acuerdo con las espe-
cificaciones del proceso.

k) Se han introducido los parametros del proceso de mecanizado

en la maquina.

1) Se ha montado la pieza sobre el utillaje centrandola y alineandola
con la precisién exigida y aplicando la normativa de seguridad.

m) 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
funciéon de los parametros a verificar.

b) Se ha comprobado que los instrumentos de verificacion estan
calibrados.

c) Se han verificado los productos seglin procedimientos estable-
cidos 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, utilizan-
do la informacién suministrada por las mediciones efectuadas.

f) Se han interpretado los graficos de control, identificando las inci-
dencias, tendencias, puntos fuera de control, entre otros.

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

Este moédulo profesional contribuye a completar las competencias,
propias de este titulo, que se han alcanzado en el centro educativo o
a desarrollar competencias caracteristicas dificiles de conseguir en el
mismo.



