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En cumplimiento del referido Acuerdo, las Secretarias
Generales Técnicas de los respectivos Departamentos han
determinado las dotaciones de personal susceptibles de amor-
tizacién en sus respectivos programas presupuestarios.

LaDireccién General de Presupuestos, Tesoreria y Patrimo-
nio ha informado respecto al supuesto de modificacién de los
Anexos Presupuestarios de personal, realizando el estudio
econémico individualizado de las propuestas de modifica-
cion.

Por todo ello, y de acuerdo con la establecido por la
Disposicién adicional primera de la Ley de la Administracion
de la Comunidad Auténoma de Aragoén, cuyo Texto Refundi-
do fue aprobado por Decreto Legislativo 2/2001, de 3 de julio,
los Departamentos de Presidenciay Relaciones Institucionales
y de Economia, Hacienda y Empleo disponen:

DISPONEN:

Primero.—Aprobarla modificacién de la Relacién de Pues-
tos de Trabajo del Departamento de Obras Piblicas, Urbanis-
mo y Transportes en los siguientes términos:

—Puestos n° RPT 16098 Asesor Técnicoy 1410 Adminis-
trativo, se amortizan.

Segundo.—Aprobar lamodificacién de laRelacion de Pues-
tos de Trabajo del Departamento de Industria, Comercio y
Turismo en los siguientes términos:

—Puestos n° RPT 9366 Supervisor de Instalaciones Indus-
triales y Equipamientos, 9348 Personal Especializado de
Servicios Domésticos, 15967 Secretario/a de Secretario/a
General Técnica, 4118 Administrativo, se amortizan.

Tercero.—Aprobar la modificacion de la Relacion de Pues-
tos de Trabajo del Departamento de Medio Ambiente en los
siguientes términos:

—Puestos n°RPT 2647 Administrador Superior, 16231 Jefe
de Negociado de Seguimiento de Contratos, 9049 Pe6n Agra-
rio, 9114 Encargado, 8713 Capataz Forestal, 8752 Of. 2?
Agrario, 8782, 8790, 8789, 8808 Pedn Agrario, se amortizan.

Cuarto.—Aprobar la modificacién del Anexo Presupuesta-
rio de Personal del Departamento de Obras Publicas, Urbanis-
mo y Transportes en los siguientes términos:

—Codigos del Anexo 511.1F014A, 432.3F014C y
513.1L228D correspondientes a los puestos n® R.P.T. 16098
Asesor Técnico, 1410 Administrativo y 8503 Vigilante de
Obra, se amortizan. El importe de los créditos resultantes se
destina a financiar el «Fondo para Gastos de Personal» corres-
pondiente a la anualidad 2003 (exptes. 585 a 587/2003)

Quinto.—Aprobar la modificacién del Anexo Presupuesta-
rio de Personal del Departamento de Industria, Comercio y
Turismo en los siguientes términos:

—Cddigos del Anexo 722.1L008C, 722.1L002E,
721.1F011Cy 722.1F016C, correspondientes a los puestos n°
R.P.T. 9366 Supervisor de Instalaciones Industriales y Equi-
pamientos, 9348 Personal Especializado de Servicios Domés-
ticos, 15967 Secretario/a de Secretario/a General Técnica,
4118 Administrativo, se amortizan. El importe de los créditos
resultantes se destina a financiar el «Fondo para Gastos de
Personal» correspondiente a la anualidad 2003 (exptes. 580,
581, 583 y 584/2003)

Sexto.—Aprobar la modificacién del Anexo Presupuestario
de Personal del Departamento de Medio Ambiente en los
siguientes términos:

—Cddigos del Anexo 442.1F027A, 442.1F005B,
533.1L025E, 533.1L079D, 533.1L011C, 533.1L022D,
533.1L020E, 533.1L035E, 533.1L029E y 533.1L039E, co-
rrespondientes a los puestos n° R.P.T. 2647 Administrador
Superior, 16231 Jefe de Negociado de Seguimiento de Contra-
tos, 9049 Pe6n Agrario, 9114 Encargado, 8713 Capataz Fores-
tal, 8752 Of. 2% Agrario, 8782, 8790, 8789, 8808 Pe6n Agrario,
se amortizan. El importe de los créditos resultantes se destina

a financiar el «Fondo para Gastos de Personal» correspon-
diente a la anualidad 2003 (exptes. 570 a 579/2003)

La presente Orden entrard en vigor el dia siguiente al de su
publicacién en el «Boletin Oficial de Aragén».

Zaragoza, 29 de agosto de 2003.

El Consejero de Presidencia
y Relaciones Institucionales,
JOSE ANGEL BIEL RIVERA

El Consejero de Economia,
Hacienda y Empleo,
EDUARDO BANDRES MOLINE

DEPARTAMENTO DE EDUCACION, CULTURA
Y DEPORTE

2388 ORDEN de 26 de agosto de 2003, del Departamen-
to de Educacion, Cultura y Deporte, por la que se
establece el curriculo del ciclo formativo de grado
superior, correspondiente al titulo de Técnico Su-
perior en Produccion por Fundicion y
Pulvimetalurgia en el ambito de la Comunidad
Autonoma de Aragon.

El Estatuto de Autonomia de Aragén dispone en su articulo
36.1 que corresponde ala Comunidad Auténoma la competen-
cia de desarrollo legislativo y ejecucion de la ensefianza en
toda su extension, niveles y grados, modalidades y especiali-
dades y el R.D. 1982/1998 de 18 de septiembre sobre traspaso
de funciones y servicios de la Administracion del Estado a la
Comunidad Auténoma de Aragén en materia de ensefianza no
universitaria, establece que quedan traspasados a la Comuni-
dad Auténoma de Aragdn las funciones y servicios, asi como
los bienes, derechos, obligaciones, personal y créditos presu-
puestarios correspondientes.

LaLey Orgéanica5/2002, de 19 de junio, de las Cualificacio-
nes y la Formacién Profesional hace referencia en su Titulo II
a la Formacion Profesional y, més concretamente el articulo
10 establece que las Administraciones educativas en el ambito
de sus competencias, podran ampliar los contenidos de los
diferentes titulos de formacién profesional.

La Ley Orgénica 10/2002, de 23 de diciembre, de Calidad
de la Educacion, en su Titulo I, capitulo VI hace referencia a
la Formacion Profesional, especialmente a la forma de acceso
a las ensefianzas, en su Titulo V regula la autonomia de los
centros y determina los documentos en los que se debe
concretar la misma.

Establecidas las directrices generales sobre los titulos y las
correspondientes ensefianzas minimas de formacién profesio-
nal, mediante el Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo (BOE
22-5-1993) y una vez publicado el Real Decreto 2418/1994, de
16 de diciembre, por el que se establece el titulo de Técnico
Superior en Produccién por Fundicién y Pulvimetalurgia y las
correspondientes ensefianzas minimas (BOE 9/02/1995)

La Orden del Departamento de Educacién y Ciencia de 27
de mayo de 2003, por la que se establece la estructura basica
de los curriculos de los ciclos formativos de formacién profe-
sional en la Comunidad Auténoma de Aragén y su adaptacion
a los centros educativos, regula las caracteristicas que deben
reunir los curriculos revisados y la forma en que deben
adaptarse a las condiciones de cada centro.

Tras la creacidn del titulo de Técnico Superior en Produc-
cién por Fundicién y Pulvimetalurgia por el Real Decreto
2418/1994, se ha aplicado en Aragén el curriculo establecido
por el Ministerio de Educacién y Ciencia. Habiendo transcu-
rrido tiempo suficiente desde su aprobacion, y siendo necesa-
rio establecer el curriculo del titulo en la Comunidad Auténo-
made Aragdn para su adaptacion alas necesidades del entorno
socioeconémico
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Por ello,

DISPONGO:

Articulo 1.—Ambito de aplicacion

La presente Orden, que establece el curriculo para las
enseflanzas de formacion profesional vinculadas con el titulo
de Técnico Superior en Produccién por Fundicién y
Pulvimetalurgia, serd de aplicacién en el ambito territorial de
la Comunidad Auténoma de Aragén.

Articulo 2.—Componentes del curriculo

La definicién de curriculo, asi como los objetivos que, con
caricter general, deben perseguir estas ensefianzas, son los
que se indican en la Orden de 27 de mayo de 2003, por la que
se establece la estructura bésica de los curriculos de los ciclos
formativos de formacién profesional en la Comunidad Auté-
noma de Aragén y su adaptacion a los centros educativos.

Los contenidos incluidos en este curriculo son los indispen-
sables para alcanzar las capacidades terminales y tienen en
general un caricter interdisciplinar derivado de la naturaleza
de la competencia profesional asociada al titulo. El valor y
significado que cada unidad de competenciatiene en el mundo
laboral y la necesidad creciente de polivalencia funcional y
tecnoldgica del trabajo técnico determinan la inclusién en el
curriculo de contenidos pertenecientes a diversos campos del
saber tecnoldgico, aglutinados por los procedimientos de
produccion subyacentes en cada perfil profesional.

La referencia del sistema productivo, los objetivos generales
del ciclo, asi como los diferentes mddulos profesionales, su
duracién, las capacidades terminales, los criterios de evaluacién
y los contenidos se establecen en el Anexo de la presente Orden.

Articulo 3.—Duracion de las ensefianzas

El ciclo formativo de Produccién por Fundicién y
Pulvimetalurgia forma parte de la formacién profesional espe-
cifica de grado superior y su duracién es de 2000 horas.

Articulo 4.—Estructura de las ensefianzas

Las ensefianzas correspondientes al titulo de Técnico Supe-
rior en Produccion por Fundicién y Pulvimetalurgia se orga-
nizan en los siguientes médulos profesionales.

Moédulos que se cursan en el centro educativo:

—Ejecucién de procesos de fundicion

—Definicién de procesos de fundicién y pulvimetalurgia

—Ejecucién de procesos de pulvimetalurgia

—Materiales empleados en fabricaciéon mecanica

—Montaje y mantenimiento de los sistemas eléctrico y
electrénico

—Montaje y mantenimiento del sistema mecdanico

—NMontaje y mantenimiento de los sistemas hidrdulico y
neumatico

—Planes de seguridad en industrias de fabricacién mecédnica

—Programacién de la produccién en fabricacién mecénica

—Control de calidad en fabricacién mecénica

—Programacién de sistemas automaticos de fabricacién
mecdnica

—Procesos y gestion del mantenimiento

—Relaciones en el entorno de trabajo

—Formacién y orientacién laboral

—Horas a disposicién del centro

Moddulos que se desarrollan en centros de trabajo.

—Formacién en centros de trabajo.

Articulo 5.—Especialidades del profesorado

Las especialidades del profesorado que debe impartir cada
uno de los médulos profesionales que constituyen el curriculo
de las ensefianzas del titulo de formacién profesional de Técni-
co Superior en Produccién por Fundicién y Pulvimetalurgia se
incluyen en el Anexo de la presente Orden, de acuerdo a lo
establecido en el Real Decreto 1635/1995, de 6 de octubre, y en
el Real Decreto 777/1998, de 30 de abril, por el que se adscribe
el profesorado de los Cuerpos de Profesores de Ensefianza
Secundaria y Profesores Técnicos de Formacién Profesional a

las especialidades propias de la formacidn profesional especifi-
ca y cuantas disposiciones asi lo desarrollen.

Articulo 6.—Autonomia pedagdgica de los centros

De acuerdo con lo estipulado en la Orden de 27 de mayo de
2003, los centros educativos dispondran de la autonomia pedagé-
gicanecesariaparael desarrollodelas ensefianzas y suadaptacion
alas caracteristicas concretas del entorno socioeconémico, cultu-
ral y profesional, disponiendo para ello de un margen horario.

Los centros autorizados para impartir el citado ciclo forma-
tivo desarrollardn el curriculo mediante la elaboracién de
programaciones didacticas de cada uno de los médulos profe-
sionales que componen el ciclo formativo en los términos
establecidos en la Orden de 27 de mayo, debiendo completar
las horas previstas a disposicion del centro en funcién de las
caracteristicas de su entorno productivo. En el anexo a la
presente Orden se contemplan algunas orientaciones para el
desarrollo de las horas a disposicién del centro.

Los centros docentes concretardn y desarrollaran las ense-
flanzas correspondientes al titulo de formacién profesional de
Técnico Superior en Produccién por Fundicién y
Pulvimetalurgia mediante la elaboracion de las programacio-
nes diddcticas de los médulos del ciclo formativo que respon-
dan a las necesidades de los alumnos en el marco general del
Proyecto Educativo de Centro.

Articulo 7.—Programaciones diddcticas

Los departamentos did4cticos de los centros educativos que
impartan el ciclo formativo de grado superior de Técnico Supe-
rior en Produccién por Fundicién y Pulvimetalurgia elaboraran
programaciones didécticas para cada uno de los distintos médu-
los profesionales, que deberdn contener, al menos, la adecuacién
de las capacidades terminales de los respectivos médulos profe-
sionales al contexto socioecondmico y cultural del centro educa-
tivo y a las caracteristicas del alumnado, la distribucién y el
desarrollo de los contenidos, los principios metodoldgicos de
caracter general y los criterios sobre el proceso de evaluacion, asi
como los materiales didacticos para uso de los alumnos.

Articulo 8.—Evaluacion de las ensefianzas

Los criterios de evaluacidn correspondientes a cada capaci-
dad terminal permiten comprobar el nivel de adquisicién de la
misma y constituyen la guia y el soporte para definir las
actividades propias del proceso de evaluacion.

La evaluacion de las ensefianzas del ciclo formativo de grado
superior de Técnico Superior en Produccién por Fundicién y
Pulvimetalurgia se realizara teniendo en cuenta las capacidades
terminales y los criterios de evaluacién establecidos en los
moédulos profesionales, asi como los objetivos generales del
ciclo formativo, de acuerdo con lo previsto al efecto en la
normativa vigente sobre evaluacién y acreditacion académica
del alumnado que cursa formacidn profesional especifica.

Articulo 9.—Requisitos para el acceso

Podran acceder a los estudios del ciclo formativo de grado
superior de Produccién por Fundicién y Pulvimetalurgia los
alumnos que estén en posesion del titulo de Bachiller.

Articulo 10.—Acceso sin requisitos académicos

De conformidad con lo establecido en el articulo 38 de la
Ley Orgénica 10/2002 de 23 de diciembre de Calidad en la
Educacién, serd posible acceder al ciclo formativo de grado
superior de Produccién por Fundicién y Pulvimetalurgia sin
cumplir los requisitos académicos establecidos. Para ello, el
aspirante deberd tener veinte afios de edad o cumplirlos en el
afio natural o dieciocho si estd en posesioén del titulo de
Técnico en un ciclo formativo de la misma familia profesional
u otro cuya correspondencia se establezca, y superar la prueba
de acceso convocada por el Departamento de Educacidn,
Cultura y Deporte mediante la que los aspirantes demuestren
tener los conocimientos y habilidades suficientes para cursar
con aprovechamiento las ensefianzas correspondientes al titu-
lo de Técnico Superior al que hace referencia esta Orden.




BOA Numero 111

12 de septiembre de 2003 9797

Articulo 11.—Obtencion de titulacion

De conformidad con lo establecido en el articulo 35 de la
Ley 1/1990, los alumnos que superen las ensefianzas corres-
pondientes al ciclo formativo objeto de esta Orden, recibirdn
el titulo de Técnico Superior en Produccién por Fundicién y
Pulvimetalurgia.

Para obtener el titulo citado en el apartado anterior serd
necesaria la evaluacion positiva en todos los médulos profe-
sionales del ciclo formativo.

Articulo 12.—Convalidaciones con formacion profesional
ocupacional

Los médulos profesionales que pueden ser objeto de conva-
lidacién con la formacién profesional ocupacional son los
siguientes:

—Definicién de procesos de fundicién y pulvimetalurgia

—Ejecucién de procesos de pulvimetalurgia

—Ejecucién de procesos de fundicién

—Programacién de sistemas automaticos de fabricacién
mecdnica

—Programacioén de la produccién en fabricacién mecénica

—Procesos y gestion del mantenimiento

—Montaje y mantenimiento del sistema mecdanico

—DMontaje y mantenimiento de los sistemas eléctrico y
electrénico

—NMontaje y mantenimiento de los sistemas hidrdulico y
neumatico

Articulo 13.—Convalidaciones con la prdctica laboral

Los médulos profesionales que pueden ser objeto de corres-
pondencia con la prictica laboral son los siguientes:

—Programacién de sistemas automadticos de fabricacién
mecénica

—Definicién de procesos de fundicién y pulvimetalurgia

—Ejecucién de procesos de pulvimetalurgia

—Ejecucién de procesos de fundicién

—Procesos y gestiéon del mantenimiento

—Montaje y mantenimiento del sistema mecanico

—Montaje y mantenimiento de los sistemas eléctrico y
electrénico

—Montaje y mantenimiento de los sistemas hidrdulico y
neumatico

—Formacién y orientacién laboral

—Formacién en Centros de Trabajo

Articulo 14.—Acceso a otros estudios

El alumnado que posea el titulo de Técnico Superior en
Produccién por Fundicién y Pulvimetalurgia tendrd acceso a
los estudios universitarios que se indican a continuacién o los
que en su momento se determinen:

—Diplomado en maquinas navales

—Diplomado en navegacién maritima

—Diplomado en 6ptica y optometria

—Diplomado en radioelectrénica naval

—Arquitecto técnico

—Ingeniero técnico aerondutico (todas las especialidades)

—Ingeniero técnico agricola (todas las especialidades)

—Ingeniero técnico en disefio industrial

—Ingeniero técnico forestal (todas las especialidades)

—Ingeniero técnico industrial (todas las especialidades)

—Ingeniero técnico en informética de gestion

—Ingeniero técnico

—Ingeniero técnico

—Ingeniero técnico

—Ingeniero técnico

Articulo 15.—Autorizacion para impartir las ensefianzas

La autorizacién a los centros para impartir las ensefianzas
correspondientes al titulo de formacién profesional de Técni-
co Superior en Produccién por Fundicién y Pulvimetalurgia se
realizard de acuerdo con lo establecido en el Real Decreto
1004/1991, de 14 de junio, por el que se establecen los
requisitos minimos de los Centros que impartan ensefianzas de
régimen general no universitarias, por el Real Decreto 777/
1998, de 30 de abril, y cuantas disposiciones los desarrollen,
enlorelativo alos requisitos minimos de espacios e instalacio-
nes, que para el ciclo formativo al que se hace referencia en
esta Orden, son los que figuran en el anexo.

DISPOSICIONES ADICIONALES

Primera—LaDireccién General de Formacién Profesional
y Educacién Permanente podrd autorizar la adaptacion del
curriculo de acuerdo con las necesidades de organizacién y las
particularidades metodolégicas de la educacién permanente,
tanto en la modalidad de educacién presencial como en la
educacién a distancia. Asimismo se podrd adaptar el curriculo
alas caracteristicas del alumnado con necesidades educativas
especiales siempre que se puedan alcanzar las competencias
profesionales asociadas al titulo.

Segunda.—De acuerdo con la Disposicion adicional de la
Orden de 27 de mayo de 2003, la Direccién General de
Formacién Profesional y Educacién Permanente podré auto-
rizar la realizacién de actividades formativas destinadas a
complementar la formacién recibida por el alumnado que
haya cursado el curriculo regulado en esta Orden.

DISPOSICIONES FINALES
Primera.—Se faculta a la Directora General de Formacién
Profesional y Educacién Permanente a dictar las disposiciones
necesarias para la ejecucion de la presente Orden.
Segunda.—La presente Orden entrard en vigor el dia si-
guiente al de su publicacion en el «Boletin Oficial de Aragén».
Zaragoza a 26 de agosto de 2003.

La Consejera de Educacion,
Cultura y Deporte,
EVA ALMUNIA BADIA
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ANEXO
INDICE
1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO.
1.1. Perfil profesional.
1.1.1. Competencia general.
1.1.2. Capacidades profesionales.
1.1.3. Unidades de competencia.
1.1.4. Realizaciones y dominios profesionales.
1.2. Evolucién de la competencia profesional.

1.2.1. Cambios en los factores tecnolégicos, organizativos y econémicos.

1.2.2. Cambios en las actividades profesionales.

1.2.3. Cambios en la formacidn.

1.3. Posicién en el entorno productivo.

1.3.1. Entorno profesional y de trabajo.

1.3.2. Entorno funcional y tecnoldgico.

2. CURRICULO.

2.1. Objetivos generales del ciclo formativo.

2.2. Médulos profesionales.

2.2.1 Ejecucién de procesos de fundicion

2.2.2 Definicién de procesos de fundicion y pulvimetalurgia

2,2,3 Ejecucion de procesos de pulvimetalurgia

2.2.4 Materiales empleados en fabricaciéon mecanica

2,2,5 Montaje y mantenimiento de los sistemas eléctrico y electrénico
2,2,6 Montaje y mantenimiento del sistema mecédnico

2.2.7 Montaje y mantenimiento de los sistemas hidrdulico y neumatico
2.2.8 Planes de seguridad en industrias de fabricacién mecéanica

2.2.9 Programacion de la produccion en fabricacién mecénica

2,2.10 Control de calidad en fabricacion mecanica

2.2.11 Programacion de sistemas automaticos en fabricacién mecéanica
2.2.12 Procesos y gestién del mantenimiento

2.2.13 Relaciones en el entorno de trabajo

2.2.14 Formacion y orientacién laboral

2.2.15 Formacién en Centros de Trabajo

2.3. Duracién de los médulos.

3. ESPECIALIDADES DEL PROFESORADO CON ATRIBUCION DOCENTE EN LOS MODULOS PROFESIONALES

DEL CICLO FORMATIVO.

4. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS ENSENANZAS.
5. ORIENTACIONES PARA EL DESARROLLO DE LAS HORAS DEL CURRICULO A DISPOSICION DEL CENTRO.
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1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO.
1.1. Perfil profesional.
1.1.1. Competencia general.

Los requerimientos generales de cualificacién profesional del sistema productivo para este
técnico son:

— Programar, organizar y colaborar en el proceso productivo de fundicién y pulvimetalurgia,
asi como en la produccidén de equipos mecénicos, asistiendo a la fabricacidn, realizando la
programacion de sistemas automaticos, a partir de la documentacién técnica y dando el
soporte necesario a los técnicos de nivel inferior.

— Este Técnico actuard, en todo caso, bajo la supervision general de Arquitectos, Ingenieros
o Licenciados y/o Arquitectos Técnicos, Ingenieros Técnicos o Diplomados.

1.1.2. Capacidades profesionales.

— Interpretar correctamente las instrucciones, manuales de operacion y procesos de fundicién
y pulvimetalurgia, las especificaciones técnicas de los materiales y productos, los planos, y
en general, todos los datos que le permitan la preparacion, puesta a punto y control de las
condiciones de fabricacion.

— Organizar, planificar y programar la producciéon en industrias de fundicién y
pulvimetalurgia, definiendo los procesos de fabricacién, y concretando los equipos,
medios y materiales necesarios para su lanzamiento.

— Programar sistemas automaticos de fabricacién (robots, manipuladores, PLCs, entornos
CIM, ...), definiendo los equipos (neumaticos, hidrailicos, eléctricos, ...), en funcién de las
necesidades de produccidn.

— Poner a punto y controlar la fabricacién, el montaje y el mantenimiento de los equipos e
instalaciones en industrias de fundicién y pulvimetalurgia, estableciendo previamente las
instrucciones escritas requeridas (métodos, procedimientos, tiempos, especificaciones de
control, programa de produccion, ...).

— Supervisar la fabricacién en industrias de fundicién y conformado, asignando y distribu-
yendo los recursos disponibles, supervisando el mantenimiento de las condiciones de
produccion, seguridad y calidad establecidas y resolviendo anomalias y contingencias.

— Aplicar y/o controlar los planes de calidad en industrias de fundicién y pulvimetalurgia,
valorando resultados de ensayos y medidas obtenidas.

— Poseer una vision clara e integradora de los procesos de fabricacién, montaje y
mantenimiento de maquinas, equipos, instalaciones y forma de organizar éstos, teniendo
en cuenta los aspectos humanos, técnicos, de organizacién y econdmicos, integrandolos
eficazmente o sustituir alguno de ellos segin los requisitos de optimizacién de la
produccion.

— Adaptarse a nuevas situaciones laborales generadas como consecuencia de los cambios
producidos en los materiales, las técnicas, organizacién laboral y aspectos econémicos
relacionados con su profesion.

— Mantener relaciones fluidas con los miembros del grupo funcional en el que est4 integrado,
responsabilizandose de la consecucion de los objetivos asignados al grupo, respetando el
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trabajo de los demas, organizando y dirigiendo tareas colectivas y cooperando en la
superacion de dificultades que se presenten, con una actitud tolerante hacia las ideas de los
compafieros y subordinados.

Mantener comunicaciones efectivas en el desarrollo de su trabajo, y en especial en
operaciones que exijan un elevado grado de coordinacidn con otras areas de la produccion
y entre los miembros del equipo que las acomete, interpretando érdenes e informacion,
generando instrucciones claras con rapidez e informando y solicitando ayuda a quien
proceda, cuando se produzcan contingencias en la operacion.

Ser capaz de liderar y convencer a un grupo de operarios, por medio de relaciones
interpersonales con el fin de alcanzar los objetivos de la produccidn.

Organizar y dirigir el trabajo de otros técnicos de nivel inferior, dando instrucciones sobre
el control de procesos (procedimientos), en caso de modificaciones derivadas de los
programas de produccién, y decidiendo actuaciones, en casos imprevistos en los procesos
productivos.

Actuar en condiciones de posible emergencia, transmitiendo con celeridad las sefiales de
alarma, dirigiendo las actuaciones de los miembros de su equipo y aplicando los medios de
seguridad establecidos para prevenir o corregir posibles riesgos causados por la emergen-
cia.

Resolver problemas y tomar decisiones sobre su propia actuacion o la de otros,
identificando y siguiendo las normas establecidas procedentes, dentro del ambito de su
competencia, y consultando dichas decisiones cuando sus repercusiones en la coordinacion
con otras areas sean importantes.

Responsabilidad y autonomia en las situaciones de trabajo

A este técnico, en el marco de las funciones y objetivos asignados por técnicos de nivel
superior al suyo, se le requeriran en los campos ocupaciones concernidos, por lo general, las
capacidades de autonomia en:

La interpretacion de la informacidn técnica del producto y del proceso de fabricacién por
fundicién y pulvimetalurgia.

La propuesta de desarrollos de procesos y procedimientos de trabajo.

El desarrollo de la programacién de sistemas automaticos de fabricacién por fundicién y
pulvimetalurgia.

La organizacién y control del trabajo realizado por el personal a su cargo.

La emisién de instrucciones escritas sobre procedimientos y secuencias de operacion y,
control del proceso.

La organizacién y distribucion de las cargas de trabajo, para la obtencion de los objetivos
predeterminados.

La optimizacién y control de recursos humanos y el rendimiento del trabajo.

El desarrollo de la programacion de la produccioén, en funcién de las necesidades de
logistica y posibilidades de la empresa.

La supervisién del mantenimiento realizado en las maquinas, equipos e instalaciones
empleadas en fundicién y pulvimetalurgia.

La resolucién de anomalias y contingencias en los procesos productivos.

La supervision de la aplicacion de las instrucciones o el manual de calidad de la empresa.
La supervision de las condiciones y del cumplimiento de las normas de seguridad y salud
laboral.
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— El fomento, coordinacidn e incorporacién de innovaciones tecnoldgicas y mejoras de la
fabricacidn.

1.1.3. Unidades de competencia

1.Desarrollar procesos operacionales de fundicién y pulvimetalurgia.

2.Desarrollar la programacion de sistemas automatizados de fundicién y pulvimetalurgia.

3.Programar y controlar la produccion en fabricacién mecanica.

4.Gestionar y supervisar la produccion en fabricacion mecénica.

5. Controlar la calidad en fabricacién mecanica.

6. Desarrollar procesos y métodos de mantenimiento y reparaciéon y organizar su
ejecucion.

7. Gestionar y supervisar los procesos de instalacién y de mantenimiento y reparacion
del equipo industrial, realizando su puesta a punto.

1.1.4. Realizaciones y dominios profesionales.

Unidad de Competencia 1: DESARROLLAR PROCESOS OPERACIONALES DE
FUNDICION Y PULVIMETALURGIA

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

1.1. Definir los materiales implicados en el - El tipo (acero, bronce, ..), el estado (recocido,
proceso, a partir del plano de conjunto calibrado, ...), la forma y dimensiones del material,
y de despiece, segun el procedimiento permiten cumplir con las especificaciones de la
a utilizar y los materiales disponibles, pieza.
aseg_urar_lﬁio la faCFlbllldad Qe la . Las creces y/o mermas y sobreespesores para las
fabricacién con la calidad requerida. materias primas se definen en funcién del proceso de

fabricacion.

- La determinaciéon de los materiales tiene cuenta las
alternativas que ofrecen los proveedores de los
mismos.

- Se tienen en cuenta las instrucciones especificadas
por los fabricantes y proveedores de componentes,
que afectan al proceso pulvimetaltrgico.

- Las dimensiones y forma de los materiales definidos
son los idoneos para conseguir el méaximo
aprovechamiento, manteniéndose dentro de los
margenes de rentabilidad determinados por la
empresa.

- Los materiales, por su calidad, pureza, tipo y caracte-
risticas se pueden pulverizar y utilizar con los
medios disponibles.

1.2.Desarrollar los procesos de fabrica- - El proceso operacional se desarrolla de forma que
cion, definiendo la secuencia de las comprenda todas las fases, asi como el orden
fases, maquinas, equipos e correlativo de éstas en la fabricacion.,
instalaciones, asegurando la. _ Las fases del proceso determinan:

factibilidad de la fabricacion, optimi- . . . ,
Las maquinas y herramientas necesarias, asi como
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zando los recursos y consiguiendo la
calidad con la seguridad establecidas.

1.3.Elaborar el método de trabajo para

cada fase y calcular los tiempos de
cada operacion, estableciendo los
parametros del proceso, utillajes y
herramientas  para  asegurar la
factibilidad de la fabricacién, la calidad
requerida y la seguridad establecida.

sus parametros de uso.
Las especificaciones técnicas.
Las operaciones de fabricacién y su secuenciacion.
Los tratamientos superficiales y térmicos.
Los métodos de trabajo.
Los tiempos de fabricacion.
La hoja de instrucciones.
Las pautas de control de calidad.
La hoja de ruta.
Los utillajes (que se deben emplear).
La cualificacion de los operarios.
La seguridad aplicable.
El mantenimiento preventivo.

Los procesos desarrollados permiten realizar la
fabricacién en las condiciones de calidad, plazo de
entrega y seguridad requeridas.

El proceso establece el Plan de Puntos de Inspeccion
(PPI), asi como los tipos de control y ensayos que se
deben realizar.

El proceso operacional se realiza teniendo en cuenta
el AMFE de proceso.

El proceso definido consigue la optimizacion de las
maquinas y equipos disponibles para la fabricacion e
instalacion.

Los utillajes, matrices o moldes y herramientas
definidos aseguran la realizacion de las operaciones
con la calidad establecida y la seguridad requerida.

Los croquis realizados permiten el disefio y la
ejecucion del util, utillaje o herramienta especifica
para la fabricacién del producto.

Se define las herramientas, preferentemente
normalizadas (llaves, dinamométricas, colocaciones
especificas,...) para realizar el proceso.

Se especifican los aparatos de control que deben
utilizarse en cada verificaciéon y las tolerancias
admisibles.

Se procura la mejora continua en los procesos de
fabricacidn, observando la evolucién tecnoldgica.

Los pardmetros definidos para cada operacion
(temperatura, presion, densidad, tiempo, atmdsfera,
velocidad de sangrado, ...), aseguran la calidad del
producto y optimizan el tiempo.

El diagrama de operaciones y las hojas de
instrucciones se ajustan a las normas de
representacion establecidas y permiten la facil
interpretacion para los responsables de produccion y
los operarios, respectivamente.

La tolerancia de los parametros definidos para las
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diversas fases de operaciones (presion, tiempo,
temperatura,...) asegura la calidad del producto y
optimizan el tiempo.

- El calculo de los tiempos de fabricacion es correcto,
se han utilizado las técnicas establecidas y se han
previsto los tiempos de puesta a punto, de operacion
y de maquina.

1.4 Participar en la definicion de las - Las nuevas maquinas, utillajes e instalaciones se
especificaciones de nuevas maquinas y adecuan a las dimensiones, formas y tolerancias de
utiles requeridos para conseguir los los productos que se deben fabricar.
objetivos de produccién a partir de la . Se definen las caracteristicas (potencia, tamafio,
informacién técnica del producto y del prestaciones, ...) de las maquinas e instalaciones, en
plan de produccion. funcidn de los objetivos de produccion.

- La actualizacion de conocimientos tecnologicos
permite definir las propuestas de adquisiciones mas
optimas, para conseguir la maxima rentabilidad en
las inversiones.

- Los medios de produccion tienen un nivel tecnolégico
competitivo, rentabilizan éptimamente la inversion y
consiguen la calidad establecida.

- Los medios de produccion definidos tienen versatili-

dad adecuada para permitir el cumplimiento de los
objetivos de produccion.

1.5.Proponer la distribucion en planta de - Las maquinas o instalaciones se disponen segun el
maquinaria e instalaciones, teniendo en flujo de materiales y las normas de distribucién en
cuenta las normas referentes a la planta.
disposicién de recursos humanos y . [, distribucién propuesta tiene en cuenta las fases del
materiales y garantizando la seguridad. proceso en funcién de los caminos criticos, entradas

y salidas de materiales, cuellos de botellas y despla-
zamientos aéreos.

- La distribucion propuesta evita las interferencias en el
proceso.

- La distribucién garantiza el minimo recorrido de los
materiales.

- La distribucién en planta de maquinaria e instalacio-
nes se realiza con los criterios de seguridad, calidad
y versatilidad adecuados, a fin de conseguir los
objetivos de produccion.

1.6 Mantener actualizada y organizada la Los histéricos (AMFE,..) son cumplimentados,

documentacion técnica, necesaria para incluyendo las modificaciones (de forma, de dimen-
el desarrollo del proceso. siones, proceso,...) que se producen a lo largo de la
produccidn.

- La actualizacién y organizacion de la documentacion
técnica, permite un facil acceso a catdlogos, revistas,
manual de calidad, planos, ...
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- La documentaciébn se codifica segin normas
establecidas.

- Se establecen las pautas para la revision y
actualizacion de la documentacién técnica.

Dominio profesional
- Medios de produccion:

Utilizados: Puesto informatico de trabajo con tableta digitalizadora y programas informaticos
especificos, conectado a red. Calculadora cientifica. Material informatico. Programas
informéticos de gestion y monitorizacién de sistemas.

Relacionados: Materias primas. Instalacion (fusora, de moldeo, de macheria, de acabado, de
desmoldeo-enfriamiento, de granallado, de desmazarotado,...). Instalaciones de control de
calidad dimensional y de material. Lineas de corte. Lineas automaticas de estampacion.
Homos de gas, eléctricos ..., para tratamientos térmicos. Instalaciones de rebarbado.
Instalaciones de laminado, extrusion. Sistemas y utillajes de amarre. Herramientas manuales
de mantenimiento. Sistemas de manipulacién y transporte de productos. Sistemas de
elevacion. Sistemas de almacenamiento. Maquinas e instalaciones de mezclado. Maquinas e
instalaciones de acondicionamiento. Elementos e instrumentos de medida de producto.
Instrumentos de medida (caudalimetros, viscosimetros, pirémetros, termdémetros, tamices
granulomeétricos, voltimetros, amperimetros, mandmetros, potenciémetros, medidores de
carbono equivalente, ...). Dispositivos de seguridad de maquinas e instalaciones. Sistemas de
fusién (cubilotes, hornos eléctricos (de resistencia, de induccién y de arco), hornos de
oxicombustién de gas natural y de GLP,... Generadores de atmésferas controladas. Bafios para
el enfriamiento, bandejas y cestas de acero refractario, barras y columnas. Instrumentos de
control de temperatura (lapices de contacto, piramides de Seger, termémetros, pirémetros
eléctricos (termopares y radiacidén), pirdmetros Opticos, reguladores automaticos de
temperatura). Frigorificos. Cubas. Equipos de apagado. Cabinas. Tambores giratorios.
Pulidoras. Cinceles. Cinceles neumaticos. Amoladoras portatiles. Martillos. Fieltros con
abrasivos. Cintas abrasivas. Instalaciones (shot-peening, TMSH, ...). Miquina de enmasillar.
Esmeriladora. Lijadora. Sopletes. Hornos. Equipos de metalizado. Aspersores.
Centrifugadoras. Calderas. Sistemas de regulacion y control (mandmetros, registradores, ...).
Cabinas de pintura, enmasilladora, ...). Mezcladoras. Utiles (ganchos, soportes, giratorios, de
volteo, ...). Pila de lavado de pistolas. Equipo de herramientas de pintura. Molinos (de
mandibulas, de bolas, de rodillos,...). Ciclones. Filtros de manga. Electrofiltros. Prensas
(mecanicas (excéntrica e hidraulica), isostaticas,...)

- Principales resultados del trabajo: Informacién técnica del proceso de pulvimetalurgia y
fundicion.

- Procesos, métodos y procedimientos: Procesos de fusion y solidificacion. Métodos de
compactacion y conformado en estado granular. Métodos de produccion y seleccién de polvos.
Proceso de sinterizacidn y postsinterizacion. Calculo de sistemas de alimentacion a las piezas
de fundicién. Métodos de control de piezas. Técnicas de analisis de métodos de fabricacion.
Técnicas de analisis de fallos y defectos en los procesos de fabricacién. Calculo del tiempo
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bésico o estandar de materializacion, de cada una de las piezas, componentes y operaciones
que intervienen a lo largo de todo el proceso. Métodos de medicion de tiempos de fabricacion.

- Informacion:

Utilizada: Informacion técnica, normas, ... Caracteristicas técnicas y de funcionamiento de los
medios de produccion. Bibliografia, revistas, catidlogos, graficas y abacos técnicos sobre
fundicién y conformado, deformacién de materiales, herramientas, ... Plan de trabajo a medio
plazo. Elementos de transporte y manutencién. Sistemas automaticos de alimentacion. Robots,
manipuladores, ... Informes sobre planos y programas de diversos servicios. Normas, formulas
y datos de tiempos para la implantacidn, aplicacion y mantenimiento de nuevos
procedimientos y técnicas de tiempos e incentivos. Documentacién técnica referente a los
productos fabricados con antelacion. AMFE de proceso. Planos de conjunto, despieces,
prescripciones, ... Normas técnicas de utillaje y maquinaria, catalogos comerciales, ...
Documentacion técnica del producto, prescripciones, estudios presentados por las técnicas de
produccién. Estudios de factibilidad. Informacion sobre la termodinamica de alta temperatura.

Generada: Plan secuencial de las actividades en funcion del tiempo y de los recursos asignados.
Procesos de fabricacion. Sistemas de fabricacion. Sistemas de organizacion del mantenimiento.

Unidad de Competencia2: DESARROLLAR LA PROGRAMACION DE SISTEMAS
AUTOMATIZADOS DE FUNDICION Y PULVIMETALURGIA

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

2.1.Programar robots a partir del El desarrollo de la programaciéon de robots tiene en
proceso establecido para realizar la cuenta:

fabricacion. . Prestaciones del robot.
Parametros de operacion.
Trayectorias.
Geometria de la pieza.
Herramienta.
Tamafio de la serie.

- Se tienen en cuenta los parametros fisicos, (velocidad,
fuerza, ...), en funcidn de la operacién que se va a reali-
zar.

- La seleccién de la herramienta es la adecuada para cada
operacion especificada en el proceso.

- El conjunto de movimientos y operaciones que descri-
ben la secuencia, se realiza en el menor tiempo posible.

- Se comprueba, mediante simulacién, que las trayecto-
rias de las herramientas o piezas, no ocasionan movi-
mientos inesperados y se ajustan al perfil establecido.

- La secuencia y trayectoria de los movimientos del robot
garantizan la seguridad de los operarios y maquinas.

- Se obtiene la coordinacion de acciones del robot con el
resto del equipo que configura el puesto de trabajo.

- Se verifica la sintaxis del programa para garantizar su
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ejecucion.
2.2.Realizar la programaciéon de - El tiempo del proceso establecido se verifica y adapta a
manipuladores y sistemas de las necesidades de produccion.
fabncac;on o instalaciones . [os pardmetros (velocidad, fuerza, temperatura,
automaticas, a partir de un proceso concentraci6n, densidades, ...), se establecen en funcién
secuencial y funcional establecido. de las operaciones que se van a realizar.
- Se verifica la sintaxis del programa para garantizar su
gjecucion.

- Los programas permiten correcciones puntuales para
garantizar la mejora del proceso.

- Se comprueba mediante simulacién, que las trayectorias
de las herramientas o piezas, no ocasionan movimien-
tos inesperados y se ajustan al perfil establecido.

- La secuencia, la trayectoria de los movimientos y las
funciones garantizan la seguridad para los operarios y

maquinas.
2.3.Supervisar la ejecucion de los - La transmision correcta del programa permite la ejecu-
programas en los equipos, maquinas cion de la secuencia segun el proceso establecido.
Y 1nsta}l’ac1ones , durante la _ Ep la realizacién en vacio del ciclo, se comprueba la
elaboracion o prueba. inexistencia de  colisiones o0  movimientos
descontrolados.

- Los trabajos realizados cumplen con las
especificaciones dimensionales y de calidad requeridas.

- La realizacién de la primera pieza permite el ajuste de
los pardmetros y la puesta a punto de las maquinas y
equipos para el lanzamiento de la produccion.

- La primera pieza permite comprobar que el programa, la
preparacion de los equipos y las operaciones son las
correctas.

Dominio profesional
- Maedios de produccion:

Utilizados: Programas especificos de control para: Robots. Sistemas de fabricacién. Manipu-
ladores. Consolas de programacion. Ordenadores personales. Periféricos. Redes de comunica-
cion. PLCs. Bases de datos.

Relacionados: Maquinas de macheria. Maquinas de fundicién. Modelos. moldes y machos.
Matrices, utillajes. Robots. Manipuladores. Prensas. Troqueles de rebarbado. Maquinas y
lineas de laminar, extrusionar. Utillajes y accesorios de fabricacidn. Soportes informaticos,
lenguajes de programacién, PLCs, especificos de robots. Redes de comunicacién. Equipos de
simulacién.
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- Principales resultados del trabajo: Programas para robots y manipuladores y sistemas de
fabricacién. Tiempos de fabricacion para valoracion de ofertas. Informacién para optimizacién
del disefio. Informacién para fabricacién (carga de maquinas). Programas para controlar el
sistema. Descripcion de los utillajes y sistemas de amarre.

- Procesos, métodos y procedimientos: Sistemas de obtencion de productos de fabricacion
mecénica, (fusidén, laminacién, deformacién, compactacion, sinterizacion,...). Técnicas de
fabricacién, (fundicién, pulvimetalurgia, laminacién, extrusion,...). Programaciéon de
automatas y robots industriales. Sistemas de fabricacion flexible. Control de procesos
industriales por ordenador.

- Informacion:

Utilizada: Plano de ficha técnica de trabajo. Datos técnicos sobre las caracteristicas de los
materiales. Datos técnicos sobre las caracteristicas y funcionamiento de las instalaciones.
Manual del operador de maquinas complejas y equipos. Caracteristicas técnicas de los ttiles y
herramientas. Instrucciones y manuales de mantenimiento de maquinas, equipos €
instalaciones.

Generada: Fichas de parametros de puesta a punto. Programas para procesos de fundicién y

pulvimetalurgia. Programas para manipuladores y robots.

Unidad de Competencia 3: PROGRAMAR Y CONTROLAR LA PRODUCCION EN
FABRICACION MECANICA.

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

3.1.Programar los trabajos, a partir de la - La programacion se realiza en funcién de la demanda,
documentacién técnica del proceso, los recursos disponibles y la produccion externa.
volumen de produccién, condiciones . 13 programacion y el lanzamiento de la fabricacién,
y disponibilidad del taller, a fin de permite cumplir con los plazos de entrega y las canti-
realizarlos en el plazo fijado y con el dades establecidas.

maximo aprovechamiento de los
recursos, asi como realizar el
lanzamiento secuenciado de érdenes
de trabajo.

- La programacién integra todas las fases y operaciones
de fabricacidn, tiene en cuenta las necesidades y situa-
cion operativa de los materiales, medios de produccion
y recursos humanos.

- La programacién tiene en cuenta la duraciéon de los
tiempos reales de los distintos procesos, (tiempo de
maquina, de espera, suplemento por contingencias,
interferencias,...).

- La programacion tiene en cuenta la secuencia, el sincro-
nismo o la simultaneidad de las operaciones y puntos
criticos.

- La programacion prevé las necesidades de
mantenimiento preventivo, en relacion a la produccion.

- La programacion establece los materiales, piezas y

subconjuntos de suministro exterior, optimizando el
coste y cumpliendo con la calidad establecida.

- La programacién permite asignar y optimizar recursos
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3.2.Determinar el aprovisionamiento
necesario, a partir de la documen-
tacion técnica del proceso, infor-
mando al responsable de compras y
garantizar el  suministro  de
mantenimiento adecuado,
gestionando su almacenamiento.

3.3.Gestionar y controlar la manuten-
cién entre las distintas secciones y
puestos de trabajo.

humanos y, distribuir la carga de trabajo.

Se proponen las subcontrataciones de los procesos que,
no se pueden realizar en el plazo establecido.

La programacion de la produccion en caso de maquinas
unitarias establece la fecha de montaje en obra y la
entrega de planos del producto.

La programaciéon tiene en cuenta el absentismo,
pérdidas de mano de obra, vacaciones, horarios de
trabajo,..., asi como el nivel de rendimientos medios de
los equipos de trabajo.

La programacion tiene en cuenta, en su caso, los
diferentes programas de fabricacion en curso.

La programacion optimiza la carga del taller, el material
en curso y los plazos de entrega del producto al cliente.

La programacion garantiza las caracteristicas esenciales
del producto (calidad, precio, modelo).

La programacion determina las necesidades de
documentacion e informacion, materiales, utiles, instru-
mentos, dispositivos de medida y material auxiliar.

Se determinan cualitativa y cuantitativamente los
materiales, productos y componentes necesarios para la
produccién.

La determinacién del "stock" oOptimo conjuga los
requerimientos de fabricacion con las posibilidades de
aprovisionamiento, almacenamiento y rotacion de
"stocks".

El seguimiento de la orden de compra se realiza
atendiendo a la fecha en la que debe estar el material,
producto y componente en el proceso.

La documentacion de control (facturas, albaranes,...)
permite y agiliza los tramites de entrada y salida de
materiales en el almacén.

La realizacion del inventario posibilita la comprobacion
de los "stocks" (minimo y maximo) y de los materiales
en el menor tiempo posible.

El almacenamiento de los materiales permite su facil
localizacion y disposicién, optimiza el espacio disponi-
ble, posibilita la rotacidn necesaria y garantiza su
conservacion.

El suministro de tutiles, piezas, materiales y hojas de
trabajo se realiza en el momento indicado en el progra-
ma de produccion.

El control de las operaciones de manipulaciéon de los
materiales y productos permiten minimizar los tiempos
y recorridos.

El almacenamiento de los materiales en la seccién o
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puesto de trabajo, permite su facil localizacién, dispo-
sicion y optimiza el espacio disponible.

- Los equipos y medios definidos para el transporte de
utiles, materiales y elementos son los adecuados para
no producir deterioros en estos, se adaptan a las carac-
teristicas del taller y cumplen con las normas de
seguridad establecidas.

3.4.Gestionar la documentacion, el La clasificaciéon de los documentos permite su facil

registro de datos, manteniendo localizacién y acceso.
organizado y ac.tuahzad.o el archivo . E] sistema de archivo permite la conservacion de los
y la documentacién técnica. documentos en estado integro y seguro.

- Los métodos implantados dan respuesta a las necesida-
des y volumen del archivo.

- El registro se actualiza incorporando sistematicamente
las modificaciones que afecten a plazos y documentos
técnicos.

- Los procedimientos de actualizacion de archivo permi-
ten conocer la vigencia de documentacion existente.

- La gestion de la documentacion garantiza la transmision
de informacién, de manera eficaz e interactiva.

- Los canales de informacion establecidos permiten
conocer, de manera constante, la evolucion de la
produccion y sus incidencias.

- La correcta circulacion de la informacidn permite prever
desviaciones, intervenir a tiempo Yy reajustar
programaciones.

Dominio profesional
- Medios de produccion:

Utilizados: Puesto informético de trabajo. Calculadora cientifica. Material informatico.
Programas informéticos de gestion de almacén. Programas aplicados de organizacion de la
produccion.

Relacionados: Equipos e instalaciones de mantenimiento. Equipos e instalaciones de trata-
miento y eliminacién de residuos (depuradora). Maquinas y equipos para embalaje. Materias
primas. Instalacién (fusora, de moldeo, de macheria, de acabado, de desmoldeo-enfriamiento,
de granallado, de desmazarotado, ...). Instalaciones de control de calidad dimensional y de
material. Hornos de gas, eléctricos para tratamientos térmicos. Instalaciones de rebarbado.
Instalaciones de laminado, extrusion. Herramientas manuales de mantenimiento. Elementos de
transporte y manutencion. Sistemas automaticos de alimentacién. Robots, manipuladores, ...
Sistemas de manipulacién y transporte de productos. Sistemas de elevacion. Sistemas de
almacenamiento. Maquinas e instalaciones de mezclado. Maquinas e instalaciones de
acondicionamiento. Elementos e instrumentos de medida de producto. Instrumentos de medida
(caudalimetros, viscosimetros, pirdmetros, termometros, tamices granulométricos, voltimetros,
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amperimetros, mandmetros, potenciometros, medidores de carbono equivalente, ...).
Dispositivos de seguridad de maquinas e instalaciones. Sistemas de fusién (cubilotes, hornos
eléctricos (de resistencia, de induccién y de arco), hornos de oxicombustién de gas natural y
de GLP,... Generadores de atmésferas controladas. Baflos para el enfriamiento, bandejas y
cestas de acero refractario, barras y columnas. Instrumentos de control de temperatura (lapices
de contacto, piramides de Seger, termémetros, pirdmetros eléctricos (termopares y radiacion),
pirdmetros Opticos, reguladores automaticos de temperatura). Frigorificos. Cubas. Equipos de
apagado. Cabinas, tambores giratorios. Pulidoras. Cinceles. Cinceles neumaticos. Amoladoras
portatiles. Martillos. Fieltros con abrasivos. Cintas abrasivas. Instalaciones (shot-peening,
TMSH, ...). Méquina de enmasillar. Esmeriladora. Lijadora. Sopletes. Equipos de metalizado.
Aspersores. Centrifugadoras, calderas. Sistemas de regulacion y control (mandmetros,
registradores, ...). Cabinas de pintura, enmasilladora, ...). Mezcladoras. Utiles (ganchos,
soportes, giratorios, de volteo, ...). Pila de lavado de pistolas. Equipo de herramientas de
pintura. Molinos (de mandibulas, de bolas, de rodillos,...). Ciclones. filtros de manga.
Electrofiltros. Prensas (mecanicas (excéntrica e hidraulica), isostaticas,...).

- Principales resultados del trabajo: Distribucién, programacion, lanzamiento y control de la
produccién. Asignacidn y optimizaciéon de los recursos materiales y humanos. Control de
aprovisionamientos, almacenamiento y suministro de materiales de produccién. Informes de
desviaciones de costes.

- Procesos, métodos y procedimientos: Comprobaciéon del coste estindar para las pro-
ducciones previstas. Calculo de desviaciones de costes. Asignacién de recursos. Comparacion
y equilibrado de la carga de trabajo, en funcion de los proyectos en cartera y de la capacidad
del proceso de fabricacidn, (reasignacién de recursos, subcontrataciones, ...). Proceso de
aprovisionamiento que cubra las necesidades de materiales y productos que surjan en la
produccién. Sistemas y técnicas de manejo y almacenamiento de materiales y productos.
Técnicas de embalaje y proteccion de materiales y productos. Técnicas de utilizacidn,
tratamiento y eliminacion de residuos. Procesos de fabricacion. Sistemas de fabricacion.
Sistemas de organizacién del mantenimiento. Métodos de organizacidn y programacion de la
produccion.

- Informacion:

Utilizada: Directrices de la empresa. Listas de materiales y elementos que componen los
productos. Ordenes de fabricacién. Relacién de recursos humanos, cualificacién, disponibili-
dad. Presupuestos. Plazo de entrega de los productos. Fichas técnicas de mantenimiento de
maquinas, equipos e instalaciones. Planes de formacion de la empresa. Convenio del sector y
ordenanza laboral. Inventario de existencias. Catilogos sobre precios y caracteristicas técnicas
de materiales, productos y componentes. Albaranes. Facturas. Fichas de almacén.
Informacién sobre costes de produccién (directas, indirectas, fijas, variables, ...) proveniente
del centro de costes de la empresa. Informacién sobre costes de subcontrataciones. Hojas de
trabajo. Ficha técnica y planos de los productos a fabricar. Normas de seguridad para el
manejo y almacenamiento de materiales y productos. Plan secuencial de las actividades en
funcién del tiempo y los recursos asignados. Métodos y procesos de fabricacién.

Generada: Hojas de control de los aprovisionamientos. Fichas de control de almacén: entra-
das y salidas. Documentos de control de tratamiento de los residuos. Fichas de control de
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calidad de los materiales, productos y componentes. Programas de trabajo. Fichas y érdenes de
trabajo. Hojas de ruta. Ordenes de lanzamiento. Fichas de seguimiento y control de la
produccién. Informes del personal (promocién, permisos, sanciones). Necesidades de forma-
cion. Archivo de documentacion de produccion. Calculo de desviaciones de costes.

Unidad de Competencia 4: GESTIONAR Y SUPERVISAR LA PRODUCCION EN
FABRICACION MECANICA

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION
4.1.Instruir técnicamente a los traba- - La instruccion impartida consigue que los trabajadores
jadores que estan a su cargo, hagan una correcta interpretacién de la informacion de
supervisando el cumplimiento de proceso y de las tareas referentes al control de calidad.
las normas de seguridad y las  _ Las instrucciones dadas permiten a los operarios prepa-
actuaciones ,de control de calidad rar los materiales y las méaquinas, asi como realizar los
de fabricacion. trabajos con eficacia, seguridad y calidad establecidas.

- Las instrucciones son suficientes y precisas evitando
errores en la interpretacion y ejecucion de las ordenes
de trabajo.

- La instruccién consigue la concienciacién en materia de
seguridad y calidad.

- La supervision consigue el cumplimiento de las normas
de salud laboral y la reduccién de accidentes, dafios y
bajas.

- La instruccion en materia de seguridad permite a los
trabajadores la identificacion de los riesgos del trabajo
y las medidas de prevencion que se deben tomar para
evitarlos.

- La supervisién permite conocer, controlar y corregir las
actuaciones; garantizar que se aplican las instrucciones
establecidas y obtener la produccién con la calidad
requerida.

- El estudio del personal permite conocer las necesidades
formativas y establecer un plan de formacién.

- Los objetivos marcados en la formacion son evaluados y
se articulan medidas correctoras para superar la
diferencia entre éstos y los conseguidos.

4.2.Supervisar y controlar la fabrica- - La supervisiébn evita anomalias y desviaciones del
cién, los procesos, rendimiento proceso y permite conseguir la calidad del producto.
del tfabajo y m::lntenlmlenFo, - Se establecen los ajustes necesarios para corregir las
resolyxendo anomalias y contin- incidencias surgidas, en el proceso o en la calidad de la
gencias. pieza.

- La supervision permite conocer el estado operativo de
las instalaciones y maquinas, asi como, los trabajos de
mantenimiento preventivo y correctivo.

- Los datos referentes a la ocupacién de trabajadores,
maquinas y recursos consumidos se comparan con la
distribucién de recursos asignados en el tiempo corri-
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4.3. Participar en la mejora del proce-

so de produccion, a fin de au-
mentar la productividad,
cumpliendo con las
especificaciones técnicas y de
calidad del producto.

4.4.Dirigir y gestionar un grupo de

trabajo, a fin de conseguir el
mayor rendimiento de los
recursos humanos y materiales, y
la  calidad del producto
programado.

giendo las desviaciones detectadas.

El seguimiento de la produccién permite asegurar que
los trabajos se realizan cumpliendo las normas de
seguridad y salud laboral.

La supervision permite conocer las 6rdenes de trabajo
pendientes, los materiales asociados, las herramientas,
utillajes que hay que utilizar y la fecha programada de
comienzo/terminacion de la produccidn.

El seguimiento de la produccién permite conocer las
desviaciones del estado actual de la produccién con
respecto al programado y, proceder a la reasignacién de
tareas o ajustes de programacion.

Las aportaciones propuestas para mejorar €l proceso,
tienen en cuenta:

El incremento de la productividad.
La calidad.

La reduccion de costes.

La seguridad.

La disminucién de esfuerzos.

La ergonomia.

La actualizacion de los conocimientos respecto a los
procesos, permite aportar modificaciones de mejora
continuada del proceso.

Las maquinas, instalaciones y utillajes de nueva adqui-
sicién, necesarios para la produccion, se definen
teniendo en cuenta:

La adecuaciodn al trabajo que hay que realizar.

La disponibilidad de repuestos y facilidad de
mantenimiento.

La flexibilidad en los trabajos.

Las relaciones prestaciones/coste favorable.

La distribucién, asignacién y coordinacién de tareas y
responsabilidades, se realiza de acuerdo con las carac-
teristicas de los medios disponibles, conocimientos y
habilidades de los trabajadores.

Se dirige al grupo de trabajo con criterios de minimizar
el coste, fabricar en los plazos establecidos y con la
calidad fijada.

Las érdenes, instrucciones emitidas, son claras, precisas,
adecuadas, aceptadas y respetadas por los subordinados
¥, apoyadas por los supervisores.

La correcta direccidon consigue detectar y encauzar las
actitudes negativas o positivas, mediante una adecuada
comunicacion y motivacion.

El ambiente de trabajo creado facilita la implicacién del
grupo en la consecucién de los objetivos fijados.

BOA Numero 111
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4.5.Gestionar la informacion
necesaria para conducir y
supervisar la produccion.

4.6.Participar en el establecimiento
de los programas y acciones de
mantenimiento.

Se tienen en cuenta los cauces de promocion,
incentivos, etc.

Se hacen cumplir las normas de seguridad e higiene y
medioambientales.

Se valoran las actitudes de iniciativa, analisis Yy
creatividad de los trabajadores a su cargo.

Se potencia la participacién de los trabajadores a su
cargo.

El conjunto de ordenes y distribucion de funciones
permite iniciar, desarrollar y finalizar la fabricacion.

La asignacién de trabajos permite la correcta utilizacién
de los recursos humanos y materiales.

La gestion asegura la actualizacién, la facil
accesibilidad, la difusién, el conocimiento y control de
la informacidn de produccion relativa a

Informacién del producto.

Informacién del proceso.

Flujos de produccion.

Avance de la produccion.

Rendimiento y calidades de maquinas.
Rendimiento de operarios de la unidad.
Mejoras de produccion.

Historial de maquinas e instalaciones.
Manuales de operacion.

Productividad.

La informacion recibida y la generada se transmite y
comunica a los trabajadores de manera eficaz e interac-
tiva.

La informacion recibida y la generada permite conocer,
de manera constante, la evolucidon de la produccién y
sus incidencias.

La gestion de la informacién, mantiene al dia el historial
de maquinas e instalaciones, la ficha técnica y de
produccion, etc.

La informacion se recepciona, en su caso se procesa, se
transmite a otros departamentos o responsables y/o se
archiva.

Se establecen los programas de mantenimiento de
usuario en planta.

Se colabora en la elaboracién de los manuales de
actuacién para el mantenimiento correctivo, apartando
las soluciones que interfieran en la menor medida
posible la produccioén.

Se recoge y transmite la informacioén necesaria para el
mantenimiento  reflejandose  las  acciones de
mantenimiento en el programa de produccion.
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4.7.Crear, mantener e intensificar
relaciones de trabajo en el entor-
no de produccion, resolviendo los
conflictos interpersonales que se
presenten y participando en la
puesta en practica de procedi-
mientos de reclamaciones y disci-
plinarios.

4.8.Establecer y hacer cumplir las
medidas de proteccion y de
seguridad que deben  ser
adoptadas en cada caso, en lo
referente a los equipos, los
medios y al personal.

Se difunden los procedimientos de la empresa entre los
miembros que la constituyen, para que estén informa-
dos de la situacion y marcha de la misma, fundamen-
talmente en los aspectos de calidad y productividad.

En la toma de cualquier decision, que afecte a los
procedimientos, ha sido tenida en cuenta y respetada la
legislacion laboral.

Son promovidas y, en su caso, aceptadas, las mejoras
propuestas por cualquier miembro de la empresa, en los
aspectos de calidad, productividad y servicio.

El estilo de direccion adoptado potencia las relaciones
personales, generando actitudes positivas entre las
personas y entre éstas y su actividad o trabajo.

Se establece un plan de formacién continuada para
conseguir la formacion técnica del personal.

Se identifican los conflictos que se originan en el &mbito
de trabajo y se toman las medidas para resolverlos con
prontitud.

Se recaba informacion adecuadamente, antes de tomar
una decisién, para resolver problemas de relaciones
personales, consultando, si fuera preciso, al inmediato
superior.

Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes
recogidos en la legislacion vigente y en el reglamento
especifico de su entorno laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una
queja se aporta la informacién disponible con la mini-
ma demora.

Las protecciones para seguridad de uso de los equipos y
maquinas se mantienen y se afiaden cuando se detectan
otros riesgos en su aplicacion.

El trabajo se paraliza cuando no se cumplen las medidas
de seguridad establecidas o existe riesgo para las
personas y/o los bienes.

En caso de accidente laboral se analizan las causas que
lo han producido y se toman las medidas correctivas.

Cuando se produce un accidente laboral se pone en
conocimiento de todo el personal las causas que lo
motivaron y la forma de como podia haberse evitado.

La implantacién de camparfias de seguridad continuas
permite que éstas sean una parte importante de las
tareas de los trabajadores e inculcan la participacion de
éstos en el establecimiento de las normas de seguridad.

La vigilancia de la realizaciéon de trabajos permite el
cumplimiento de las normas de seguridad establecidas
y la incorporacion de nuevas normas que permitan que
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el trabajo en ejecucion sea mas seguro.

- La wvigilancia de los puestos de trabajo permite
comprobar que las medidas de seguridad aplicables en
equipos y maquinas estan bien visibles por medio de
carteles adecuados a los puestos de trabajo en lugares

estratégicos.
4.9.Actuar segin el plan de - Se identifican los derechos y las obligaciones del
seguridad e higiene, participando empleado y de la empresa en materia de seguridad e
con los responsables de la higiene y se asignan tareas para acometer acciones
empresa en su elaboracion, preventivas, correctoras y de emergencia.
1nstruy§ndo 4 sus colgboradores, - Se identifican los equipos y medios de seguridad mas
supervisando y aplicando las adecuados para cada actuacién y su uso.

medidas establecidas Y,
asimismo, supervisando y
utilizando los equipos de segu-
ridad asignados a su equipo.

- Las propuestas que se realizan suponen una notable
mejora en los sistemas de seguridad de su entorno de
trabajo.

- Se forma a los colaboradores de acuerdo con el plan de
seguridad e higiene de la empresa.

- En situaciones de "emergencia":

Se produce la evacuacion de los edificios e
instalaciones con arreglo a los procedimientos
establecidos.

Las funciones establecidas son acometidas por el
personal correspondiente.

El uso de equipos y medios es el adecuado segiin
requerimientos y especificaciones.

Se aplican las medidas sanitarias basicas y las técni-
cas de primeros auxilios.

Dominio profesional

- Medios de produccion: Equipos e instalaciones de almacenamiento. Equipos e instalaciones
de tratamiento y eliminacidn de residuos (depuradora). Maquinas y equipos para embalaje.
Instalaciones de fundicién, laminacién y extrusiéon. Maquinas de compactacion y sinterizado
(prensas,...). Sistemas y utillaje de amarre estandar, especificos. Matrices, moldes. Utillajes.
Herramientas manuales de mantenimiento. Elementos de transporte y manutencion. Sistemas
automaticos de alimentacién. Robots, manipuladores, ... Equipos e instalaciones de
mantenimiento. Maquinas y equipos para embalaje. Sistemas de amarre estandar y utillajes
especificos. Materiales, productos y componentes. Generadores de atmdsferas controladas.
Bafios para el enfriamiento. Bandejas y cestas de acero refractario, barras y columnas.
Instrumentos de control de temperatura (lapices de contacto, pirimides de Seger, termémetros,
pirémetros eléctricos (termopares y radiacidn), pirdmetros opticos, reguladores automaticos de
temperatura). Frigorificos. Cubas. Equipos de apagado y utiles. Granalladoras. Cabinas.
Tambores giratorios. Pulidoras. Cinceles. Cinceles neumaticos. Amoladoras portatiles.
Martillos. Fieltros con abrasivos. Cintas abrasivas. Instalaciones (shot-peening, TMSH,...).
Maquinas de enmasillar. Esmeriladora. Lijadora. Sopletes. Hornos. Equipos de metalizado.
Aspersores. Centrifugadoras. Calderas. Sistemas de regulacion y control (mandémetros,




9816 12 de septiembre de 2003 BOA Numero 111

registradores,...). Cabinas de pintura, enmasilladora,... Mezcladoras, utiles (ganchos, soportes,
giratorios, de volteo,...). Pila de lavado de pistolas, equipo de herramientas de pintura.
Instalaciones de control de calidad dimensional y de material. Hornos de gas. Eléctricos para
tratamientos térmicos. Instalaciones de rebarbado. Instalaciones de laminado, de extrusidn.
Sistemas de manipulacién y transporte de productos. Sistemas de elevacion. Sistemas de
almacenamiento. Maquinas e instalaciones de mezclado. Méaquinas e instalaciones de
acondicionamiento. Elementos e instrumentos de medida de producto. Instrumentos de medida
(caudalimetros, viscosimetros, pirometros, termémetros, tamices granulométricos, voltimetros,
amperimetros, mandmetros, potencidometros, medidores de carbono equivalente,...).
Dispositivos de seguridad de maquinas e instalaciones.

- Principales resultados del trabajo: Coordinacidn, supervisién e instruccidon de los recursos
humanos de produccién. Coordinaciéon y control del mantenimiento. Cumplimiento de las
normas de seguridad. Cumplimiento de las normas medioambientales. Control de la
produccion. Supervision de la produccién en cantidad, calidad y plazos establecidos.

- Procesos, métodos y procedimientos: Técnicas de direccidon, motivacioén e instruccion de
operarios. Técnicas de supervisién y control de procesos, (rendimientos, cargas de trabajo,
mantenimiento, cumplimiento de las normas de seguridad y medioambientales). Técnicas de
innovacién y mejora de la produccion. Técnicas de programacion.

- Informacion:

Utilizada: Programas de fabricacion. Planos y ordenes de fabricacidn. Fichas técnicas de
trabajo. Datos sobre el personal (ocupacion, responsabilidad, rendimiento). Fichas de
seguimiento y control. Programa de mantenimiento preventivo. Normas de seguridad. Normas,
instrucciones y manual de calidad de fabricacion. Hojas de ruta. Normas medioambientales.

Generada: Partes de fabricaciéon: produccion, tiempos, accidentes, incidencias. Informes de
materiales consumidos. Informes del estado de las maquinas y equipos. Informes sobre
cambios y correcciones sucedidos en el proceso. Hojas de propuestas de mejoras al proceso.
Informes sobre actuaciones de control de calidad.

Unidad de Competencia S: CONTROLAR LA CALIDAD EN FABRICACION
MECANICA.

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

5.1.Participar en la definicion del - Se describe la forma de control, de todas las caracteristicas
método, proceso o pro- significativas del producto o proceso, recogiéndolas en el
cedimiento de control, con la plan de control.
documentacién necesaria,

Se define todas las pautas de control necesarias, para ampliar

asegurando el control de los o complementar el plan de control.

parametros prescritos. Se tienen en cuenta, en el plan y pautas de control, los

criterios fundamentales de la forma de medicion que,
garanticen el producto, proceso y seguridad.

Se describe la forma de actuacion, para la toma de acciones
correctoras, cuando aparezcan desviaciones.
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5.2.Determinar los procedimientos

para verificaciones, inspeccio-
nes y ensayos a partir de los
objetivos de calidad y del plan
de control establecido.

5.3.Participar en la definicién del

plan de mantenimiento de
equipos y medios de medicion,
asi como, en el estableci-
miento de procedimientos y
realizar las  calibraciones
necesarias de acuerdo con
ellos.

- Se ejecuta el AMFE, (analisis modal de fallos y efectos), de
proceso u otras técnicas de mejora de la calidad, necesarias
para prevencion de fallos.

- El procedimiento especifica de forma clara y concisa:

El objeto del procedimiento.
Los elementos o materiales que se deben inspeccionar.
Las condiciones de aplicacion.
El diagrama del procedimiento.
Los medios e instrumentos de ensayo.
El criterio de evaluacién conforme a la norma establecida.
Las caracteristicas del informe del resultado de la
inspeccion.
. El nivel de cualificacion del operario.
- El procedimiento define operativamente los resultados
precisos que se deben alcanzar.

- Las pautas de inspeccioén determinan:

Las caracteristicas de calidad objeto de verificacion.
Los medios e instrumentos de verificacion.

Los valores permisibles.

El tamafio de muestra o frecuencia de la inspeccion.

- El procedimiento de inspeccion, verificaciéon y ensayo
permite detectar los defectos de calidad: dimensiones
geométricas, caracteristicas...

- El procedimiento determina el tratamiento de no
conformidad.

- El procedimiento definido optimiza los costes de calidad.

- Elprocedimiento de calibracién y mantenimiento incluye:

La frecuencia de realizacién de calibraciones.

Los patrones que hay que tomar como referencia.

Los criterios a aplicar para sustitucion de componentes de
los equipos.

Las precauciones a observar durante el transporte y uso
del equipo.

Las condiciones de almacenamiento de materiales y
equipo de END.

- Se aplican los procedimientos de calibracion que
cumplimentaran el programa de mantenimiento de equipos
y medios de medicién.

- Todas las fichas necesarias para el seguimiento del
programa, se encuentran completas y en perfecto estado de
uso.

- Todos los equipos e instrumentos, se encuentran etiquetados
y marcados con sus referencias y, fechas de calibracion.

- Todos los instrumentos y equipos incluidos en el programa,
se encuentran registrados y calibrados conforme a
procedimientos, estando los resultados de las calibraciones
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5.4.Realizar los ensayos de los
materiales y productos y/o
dictaminar sobre los
resultados, proporcionando la
informacion necesaria, para el
conocimiento de la situacion
del proceso y del producto,
segin los procedimientos y
normas técnicas de ensayo,
planos y pautas de control.

5.5.Gestionar la documentacion, el
registro de datos, graficos de
control y elaborar informes
técnicos.

Dominio profesional
- Medios de produccion:

Utilizados: Medios informaticos.
y no destructivos. Instrumentos

registrados en las fichas correspondientes, garantizando la
trazabilidad.

- Se describe y lleva a cabo las acciones correctoras
necesarias, para mantener la mejora continua de la
medicién.

- En la definicién del plan, se tienen en cuenta los archivos
histéricos de evolucion de medida y, la documentacién
técnica de los equipos.

Los ensayos de funcionalidad o vida y de materiales se
realizan segun los procedimientos y normas establecidas.

- Se evaluan y, en su caso, certifican internamente las
competencias del personal especifico, en ensayos no
destructivos.

Los ensayos realizados permiten comprobar las
especificaciones requeridas.

Los resultados obtenidos en los ensayos realizados permiten
asegurar la viabilidad del producto.

- Se proponen acciones correctoras en funcién de las
anomalias detectadas.

- Dictamina sobre los resultados de los ensayos realizados por
¢l y por los operarios a su cargo, en base a procedimientos
escritos establecidos.

- Se respetan las normas de seguridad e higiene en la
elaboracion de ensayos.

La informacion procedente de los estudios de capacidad, se
encuentra correctamente localizable y archivada.

La informacion procedente de los graficos de control, se
encuentran correctamente localizable y archivada.

- Todos los informes elaborados en relacién con la situacion
de la calidad de los procesos y productos, se encuentra
perfectamente localizable y archivada.

- Las modificaciones que afectan a documentos técnicos, se
incorporan sistematicamente, manteniéndose su registro
actualizado.

- Los métodos implantados, dan respuesta a las necesidades y
volumen del archivo.

Equipos de analisis quimicos y de otros ensayos destructivos
de variacidon y medicidén dimensional. Ensayos de arenas,
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revestimientos, resinas, ... Equipos de laboratorio para analisis de materiales. Equipos para
ensayos funcionales o de vida. Patrones de referencia certificados por laboratorios autorizados.

Relacionados: Materias primas. Instalacién (fusora, de moldeo, de macheria, de acabado, de
desmoldeo-enfriamiento, de granallado, de desmazarotado, de pintura, ...). Instalaciones de
control de calidad dimensional y de material. Instalaciones de pulvimetalurgia. Lineas
automaticas de estampacién. Hornos de tratamientos térmicos. Instalaciones de rebarbado.
Instalaciones de laminado, extrusion, ... Materiales, productos y componentes. Instalaciones de
tratamientos térmicos y superficiales.

- Principales resultados del trabajo: Aplicaciéon correcta del plan de calidad. Procedimientos
de inspeccién y ensayo. Definicién de tratamiento de la no conformidad. Plan de ensayos.
Sistemas de control de calidad de los aprovisionamientos. Dictamenes de los resultados de los
ensayos destructivos y no destructivos.

- Procesos, métodos y procedimientos: Procedimientos de ensayo. Tablas y &bacos para
determinar el tamafio de muestra necesario. Sistema de evaluacién de la calidad de los
suministros. Prescripciones de homologados relativas a la calidad o especificaciones de
clientes. Técnicas estadisticas. Técnicas analiticas de fallos y efectos. Técnicas de ensayos
destructivos y no destructivos. Técnicas de mediciéon dimensional.

- Informacion:

Utilizada: Normativa nacional e internacional de materiales y productos. Normativa de
consumo, seguridad, sanidad, medio ambiente. Misiones del sistema de calidad de la empresa.
Fichas técnicas de caracteristicas de los suministros y productos. Datos histdricos de calidad.
Planes de control. AMFE. Datos de control estadistico. Normas. Especificaciones técnicas y
planos. Registros de inspeccion. Informes de ensayos.

Generada: Acciones clave sobre calidad. Resultados de la gestién de calidad. Prescripciones
de ensayo definidas o identificadas. Causas y medidas correctivas para solucionar los
problemas de calidad del proyecto y en servicio. Procedimientos de verificacion y medicidn.

Unidad de Competencia 6: DESARROLLAR PROCESOS Y METODOS DE
MANTENIMIENTO Y REPARACION Y ORGANIZAR SU EJECUCION.

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

6.1. Elaborar procesos operacionales — Se establecen correctamente los procedimientos y métodos
de intervencién para el de desmontaje/montaje de elementos de la maquina para
mantenimiento, reparacion |y acceder a la parte interesada, el orden que se debe seguir,
"chequeo" de maquinas, a partir el utillaje, herramienta y materiales que deben emplearse,
de la documentacién técnica e las acciones y comprobaciones para el restablecimiento del
historial de las maquinas, funcionamiento y el desglose de tiempos por operacion.
asegurando la factibilidad y _ Se establece la pauta de inspeccion de elementos de
optlmlzac%én de la mteryenmén maquinas y de sus automatismos para predicciéon y
y 1°§ niveles .de calidad y evaluacion de su estado, especificando la magnitud que
seguridad requeridos. hay que medir, el valor que se debe comprobar y los

procedimientos que deben utilizarse.
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6.2. Desarrollar los procesos de

fabricacion para la
reconstruccién de elementos
mecanicos, definiendo la

secuencia de operaciones, las
maquinas que se deben de
utilizar y las especificaciones de
calidad requeridas

6.3. Realizar el dossier de repuestos

de maquina y determinar y
actualizar los niveles del PDR
(piezas de repuesto) necesarios,
a partir de la informacién técnica
del fabricante, del historial de la
maquina y de las experiencias
adquiridas

6.4. Realizar la programacion del

mantenimiento preventivo

Se determinan los puntos y parametros que deben ser
comprobados en la maquinaria, los equipos ¥y
procedimientos de medida para utilizar en sistemas de
deteccién automdtica y/o de gestion informatica del
mantenimiento predictivo y se establecen las acciones que
hay que realizar a partir del protocolo causa-efecto.

Se determinan para cada operacion las condiciones de
estado en que debe encontrarse la maquina y los
procedimientos que se deben seguir para garantizar las
condiciones de seguridad requeridas para las personas y
los bienes.

El proceso operacional se desarrolla de forma que
comprenda todas las fases, asi como el orden correlativo
en la fabricacion.

Las fases del proceso determinan correctamente:

» Las maquinas y herramientas necesarias.

» Las especificaciones técnicas.

» Las operaciones de fabricacion y su secuenciacion.
* Los tratamientos superficiales y térmicos.

* Los tiempos de fabricacion.

e Las pautas de control de calidad.

* Los utillajes.

» La cualificacién de los operarios.

Los procesos desarrollados permiten realizar la fabricacion
en las condiciones de calidad, seguridad y coste
establecidos.

Se determina la dotacién para el consumo normal,
realizando el estudio de repuesto a partir del listado del
fabricante de maquinaria, historial de averias e historial de
mantenimiento preventivo/predictivo.

La criticidad del repuesto se determina conjugando
adecuadamente el tipo de fallo (accidental o desgaste), la
disponibilidad de la maquina, el peso econdémico y los
plazos de entrega del proveedor.

La eleccién del repuesto alternativo se realiza teniendo en
cuenta las garantias de "intercambiabilidad", fiabilidad,
"mantenibilidad", suministro y los costes.

La identificacion de las piezas o elementos de repuesto se
realiza de acuerdo con el sistema de codificacion
establecido y el procedimiento de control de existencias.

Se especifican las condiciones de almacenamiento del
repuesto.

Se tienen en cuenta las garantias ofrecidas por los
proveedores.

El programa de mantenimiento y reparaciéon de la
maquinaria y equipo industrial determina correctamente
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6.5.

6.6. Realizar

(sistematico y predictivo) a largo
y medio plazo de las maquinas e
instalaciones, a partir del plan de

produccion 'y del plan de
mantenimiento.

Determinar la  fiabilidad,
disponibilidad y
"mantenibilidad" (FMD) de

equipos y sistemas de lineas de
produccién aplicando métodos y
procedimientos de seguimiento y
simulacién establecidos

el seguimiento y
controlar la ejecucion y costes

las etapas, listas de actividades y tiempos, los recursos
humanos y materiales necesarios para su ejecucion, y los
objetivos responden en plazo y coste a las especificaciones
del plan general.

El programa de mantenimiento de maquina se establece a
partir del seguimiento de los puntos criticos de la maquina
que implican riesgo de parada, deterioro de la calidad y
falta de productividad, y responde a los objetivos que hay
que conseguir sobre cotas de produccion, calidad y costes
de mantenimiento.

Los programas establecidos minimizan a los niveles
deseados las actuaciones del mantenimiento correctivo.

Los programas optimizan los recursos propios, determinan
las necesidades de apoyo externo, y compatibilizan el
cumplimiento del plan de mantenimiento y el plan de
produccion.

Se actualizan los programas de mantenimiento con la
frecuencia requerida en funcién de los cambios en los
ciclos productivos, de la capacidad productiva, de la
calidad de la producciéon y de la optimizacion de la
fiabilidad, "mantenibilidad" y disponibilidad del equipo.

La programacion relativa a los movimientos de maquinas,
transformaciones y nuevas implantaciones de maquinas
estan incluidas en la planificacion.

Se coordinan las actuaciones de planificacién y control de
la aplicacion de las técnicas de mantenimiento integrado
con la produccidn en las lineas de fabricacion.

Los diagramas de planificacion de la mano de obra,
materiales y medios (PERT, GANTT) establecen los
caminos criticos para la consecucion de los plazos y los
costes establecidos, cumpliendo con los requisitos de
practicabilidad requeridos por la planificacion general.

Las planificaciones de trabajos de mantenimiento se
elaboran para los distintos periodos de actuacion y
determinan el orden de las actividades en funcién de la
importancia o del riesgo de parada de maquina.

Se obtienen los diferentes estados de las maquinas en
tiempo real interpretando la informacion del banco de
datos y el historial de las lineas de produccion.

Se establecen los puntos criticos para la capacidad
productiva del sistema, aplicando métodos de simulacion,
y se elaboran las propuestas de mejora de la FMD.

Se determinan los valores requeridos de FMD para el
nuevo equipo, y se establece el procedimiento de
recepcidn, seguimiento y comprobacion de la aptitud.

Se establecen los procedimientos para la obtencion de
informacion, para la elaboracion de indicadores de
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del mantenimiento, a partir de
los objetivos y situaciones de
contingencia,

6.7. Crear, mantener e intensificar

relaciones de trabajo en el
entorno de produccion y
mantenimiento, resolviendo los
conflictos interpersonales que se
presenten y participando en la
puesta en practica de
procedimientos de
reclamaciones y disciplinarios.

seguimiento, la evaluaciébn del mantenimiento, la
determinacién de los costes y para la actualizacién del
dossier de la méaquina o instalacién en condiciones de
maxima eficiencia.

La documentacién recibida y generada, técnica y
administrativa, permite realizar y supervisar el
mantenimiento y reparaciéon del equipo industrial, asi
como conocer su evolucion e incidencias.

El seguimiento y evaluacion del estado de maquina o
instalacién se realiza a partir de la informacion generada
por los procedimientos de gestion establecidos
(comunicaciones escritas, Mantenimiento Asistido por
Ordenador etc.) y con la frecuencia adecuada.

Se determinan las actuaciones correctoras de las
desviaciones observadas en la maquina o instalacion, y se
dan las instrucciones oportunas y/o se elabora un informe
para el superior.

Las especificaciones de control de los planes de
mantenimiento y reparacion y de aprovisionamiento,
determinan los momentos y procedimientos para el
seguimiento y deteccion anticipada de posibles
interferencias y demoras en la ejecucion.

Se establece la coordinacion de los talleres especializados
de apoyo logistico y los procedimientos para el control de
cargos por tareas de reparacién, reconstruccion y
modificacidon de maquinaria.

Se establecen procedimientos para auditar los planes y
tareas de reparacion y mantenimiento.

Se introducen las 6rdenes en los médulos informaticos para
la optimizacion del programa M.A.O. segin las
necesidades requeridas, y los datos para programar y
analizar la gestion del mantenimiento.

Los procedimientos de la organizacién se difunden entre
los miembros que la constituyen para que estén
informados de la situaciébn y marcha de la misma,
fundamentalmente en los aspectos de calidad vy
productividad.

En la toma de cualquier decision que afecte a los
procedimientos, se tiene en cuenta y se respeta la
Legislacion Laboral.

Son promovidas y, en su caso, aceptadas las mejoras
propuestas por cualquier miembro de la organizacion, en
los aspectos de calidad, productividad y servicio.

El estilo de direccién adoptado potencia las relaciones
personales, generando actitudes positivas entre las
personas y entre éstas y su actividad o trabajo.

Se potencia que los objetivos de la organizacidon sean
asumidos como propios por cada uno de los miembros que
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la componen.

— Se genera un plan de formacidn continuada, que se respeta
y potencia, para conseguir la formaciéon adecuada del
personal.

— Se identifican los conflictos que se originan en el ambito
de trabajo y se toman las medidas para resolverlos con
prontitud.

— Se resuelven problemas de relaciones personales,
recabando informacion adecuadamente antes de tomar una
decisién y consultando, si fuera preciso, al inmediato
superior.

— Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes
recogidos en la legislacion vigente y en el reglamento
especifico de su entorno laboral.

Dominio profesional
- Medios de produccion:

Utilizados: Puesto informatico y programas informaticos especificos, conectado a red. Programas
informaticos de gestidn y monitorizacion de sistemas. Calculadora cientifica.

Relacionados: Fabricacion mecanica: Maquinas de mecanizados, estampado, forja, fundicién,
lineas automatizadas de produccion. Maquinaria textil. Maquinaria para la madera. Artes
graficas: Preimpresién, impresién, encuadernacién y manipulados. Maquinaria para el
manipulado de alimentos y envasados. Maquinaria de la industria extractiva. Maquinaria para la
industria quimica. Elevadores y transportadores. Equipos e instalaciones de almacenamiento.
Magquinas y equipos para embalaje. Materiales, productos y componentes. Ensayos de materiales
destructivos y no destructivos. Ensayos de fiabilidad de equipos.

- Principales resultados del trabajo: Documentacién técnica de los procesos de mantenimiento
y reparacion de maquinaria y equipo industrial. Programas de gestion delmantenimiento.
Sistemas de organizacién del mantenimiento.

- Procesos, métodos y procedimientos: Sistemas de obtenciéon de productos. Técnicas de
mecanizado y montaje. Programacion de autématas y robots industriales. Gestiéon del
mantenimiento y procesos industriales por ordenador. Técnicas de analisis de fallos y efectos en
los sistemas y procesos de fabricacion. Calculo del tiempo basico o estandar. Métodos de
medicién de tiempos de fabricacion.

- Informacion utilizada: Normas, férmulas y datos de tiempos para la implantacion, aplicacién y
mantenimiento de nuevos procedimientos y técnicas de tiempos. Documentacién técnica
referente a los productos fabricados. AMFE de proceso. Planos de conjunto, despieces,
prescripciones, etc.. Normas técnicas de utillaje y maquinaria. Documentacién técnica del
producto, prescripciones, estudios presentados por las técnicas de produccion. Estudios de
factibilidad. Informacién para fabricacion (carga de maquinas).
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Unidad de Competencia 7:

GESTIONAR Y SUPERVISAR LOS PROCESOS DE

INSTALACION Y DE MANTENIMIENTO Y REPARACION DEL EQUIPO INDUSTRIAL,
REALIZANDO SU PUESTA A PUNTO.

REALIZACIONES

7.1.0rganizar 'y  controlar  las

intervenciones para la instalacién y
el mantenimiento de equipos
industriales, en funcion de los
objetivos programados y de las
situaciones de contingencia,
optimizando los TECUrsos
disponibles y con la menor
incidencia en la produccion.

7.2.Supervisar los procesos de

mantenimiento y reparacion del
equipo industrial (electromecanico,
eléctrico y de automatizacion),
resolviendo las contingencias de
caracter técnico

7.3.Realizar y/o supervisar los

procesos de  instalacion y

CRITERIOS DE REALIZACION

— Se coordinan las acciones del mantenimiento con la
gestion de la produccion y se recurre en lo posible a la
utilizacion de los tiempos enmascarados de la misma
para realizar las intervenciones.

— Se coordina y adiestra al operador de fabricacion en la
aplicacion de las técnicas del mantenimiento total
integrado en la produccion.

— La informacién necesaria para realizar y supervisar el
mantenimiento y reparacidon del equipo industrial se
transmite y comunica a los trabajadores de manera
eficaz e interactiva, permitiendo conocer la evolucién y
sus incidencias.

— La asignacién de tareas y responsabilidades se realiza
conjugando la jerarquia del mantenimiento, la prioridad
de las actuaciones y los medios y recursos humanos
propios y/o externos disponibles.

— La supervision permite conocer las 6rdenes de trabajo
pendientes, las desviaciones del estado actual del
programa respecto a la planificacién y proceder a la
reasignacion de tareas o ajustes de programacion.

—  Se comprueba durante el proceso de instalacion que los
materiales, equipos y accesorios instalados son los
prescritos, transportados y manipulados segin
procedimientos establecidos, con la calidad y
condiciones de seguridad adecuadas.

— Las propuestas de modificacion de gamas de
mantenimiento son contrastadas con la practica,
optimizan los procesos y métodos y garantizan la
calidad establecida.

— La supervisién evita anomalias y desviaciones de los
procesos y permite conseguir la calidad del
mantenimiento y reparacion.

— Las contingencias en el mantenimiento y reparacion se
resuelven con eficacia y prontitud, recogiéndose las
modificaciones efectuadas en la informacién técnica y
comunicandolas a la persona adecuada.

— Se realizan las intervenciones en los procesos de
mantenimiento y reparacion que por la singularidad de
las actividades se requieren.

— La documentacién recibida y generada, técnica y
administrativa, permite realizar y supervisar la
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ensamblado de equipo industrial
(maquinaria, equipo
electromecanico, eléctrico y de
automatizaciéon), a partir del
proyecto e instrucciones técnicas,
resolviendo las contingencias de
caracter técnico y organizativo, en
condiciones de calidad y seguridad
requeridas.

7.4 Realizar la programacion de
manipuladores y sistemas de
fabricacion 0 instalaciones
automaticas, a partir de un proceso
secuencial y funcional establecido.

7.5.Realizar o supervisar el
diagnostico de fallo y/o averia de
maquinas, equipos o sistemas

instalacién y ensamblado de maquinaria, equipo
electromecénico y redes de comunicacién industrial,
asi como conocer su evolucidn e incidencias.

La informacién necesaria para realizar y supervisar la
instalacion y ensamblado de maquinaria, equipo
electromecanico y redes de comunicacion industrial se
transmite y comunica a los trabajadores de manera
eficaz, permitiendo conocer la evolucion y sus
incidencias.

La instalacién en planta del equipo industrial se realiza
de acuerdo con las especificaciones técnicas del
proyecto, aplicando procedimientos establecidos y
garantizando la calidad adecuada, con la seguridad
requerida.

Se comprueba durante el proceso de montaje que los
materiales, equipos y accesorios instalados son los
prescritos, transportados y manipulados segun
procedimientos establecidos, con la calidad y
condiciones de seguridad adecuadas.

La supervision evita desviaciones de los procesos de
instalacion y ensamblado, futuras anomalias y permite
conseguir la calidad del mantenimiento y reparacion.

Las contingencias en la instalacién y ensamblado de
maquinaria, equipo electromecanico y redes de
comunicacion industrial se resuelven con eficacia y
prontitud, recogiéndose las modificaciones efectuadas
en la informacién técnica y son comunicadas al
superior.

El tiempo del proceso establecido se verifica y adapta a
las necesidades de produccion.

Los parametros (velocidad, fuerza, temperatura,
concentracién, densidades, etc.) se establecen en
funcién de las operaciones que se van a realizar.

Se verifica la sintaxis del programa para garantizar su
ejecucion.

Los programas permiten correcciones puntuales
posteriores para garantizar la mejora del proceso.

Se comprueba, mediante simulacion, que las
trayectorias de las herramientas o piezas no ocasionan
movimientos inesperados y se ajustan al perfil
establecido.

La secuencia, la trayectoria de los movimientos y las
funciones, garantizan la seguridad para los operarios y
maquinas.

El analisis de la documentacién técnica, y de otras
fuentes de informacién disponibles (historiales,
AMFEC, programas informatizados de diagnosis o
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aplicando técnicas de analisis, a
partir de los sintomas detectados,
de los datos tomados para la
valoracion, de la informacion
técnica de explotacién y de su
historial.

deteccion de averias, etc.) permite determinar el
alcance de los fallos y /o averia y elaborar un plan de
actuacion, a partir del acopio de los datos e
informaciones existente sobre la misma (partes de
averias e incidencias, lectura de los indicadores, etc).

Las pruebas funcionales realizadas permiten verificar
los sintomas recogidos y precisar €l tipo de la
disfuncién, posibilitando la identificaciéon de la zona
donde se produce el fallo o averia en el conjunto,
sistemas, equipos y/o partes implicadas y, en su caso,
se establecen las posibles interacciones existentes entre
los diferentes sistemas.

Las herramientas y los instrumentos de medida se
eligen de acuerdo con el sintoma presentado, sistema o
equipo que hay que verificar y se utilizan aplicando los
procedimientos correspondientes (preparacion,
conexiones, manejo de equipos, secuencia logica de
operaciones, seguridad, etc.) en el tiempo establecido.

Se localiza la posible fuente generadora de fallos de los
sistemas mecénicos, segin un proceso de causa-efecto,
comprobando y relacionando las variables precisas
potencialmente generadoras del fallo (estado y presion
del lubricante, consumos, temperatura y estado del
refrigerante, deslizamientos, ruidos y vibraciones
anormales, pérdida de fluidos, sincronizacién de
movimientos, holguras, oscilaciones, estados de
6rganos moviles y cojinetes, datos suministrados por
programas de autodiagnosis, etc.)

Se localiza la posible fuente generadora de fallos de los
sistemas eléctricos, segin un proceso de causa-efecto,
comprobando y relacionando distintas variables
generadoras del fallo (continuidad de los conductores,
estado de la conexiones, aislamiento entre si de
circuitos y entre masas metalicas, estado de los
distintos sensores, detectores y aparamenta eléctrica,
sintomatologia presentada por los distintos circuitos,
datos suministrados por programas de autodiagnosis,
etc.)

El plan de actuacion elaborado para diagnosticar los
sistemas automaticos y de comunicacién industrial del
entorno de la maquina permiten localizar con precision
el tipo (fisico y/o 1l6gico) y el bloque funcional o
mddulo (detectores, transmisores, elementos de control,
actuadores, etc.) donde se encuentra la averia.

Las desviaciones de las caracteristicas de los
componentes o sistemas son identificadas con exactitud
y comparadas con las referencias patréon de los
parametros conocidos, para identificar su estado y las
causas que lo producen.

Se emite el informe técnico relativo al diagnostico
realizado con la precision requerida y con los datos
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7.6.Realizar las pruebas de seguridad y
de funcionamiento del equipo
industrial, a partir de la
documentacion técnica,
asegurando las condiciones de
fiabilidad y seguridad requeridas.

7.7.Realizar la puesta a punto del
equipo industrial después de la
instalacibn o reparacién, para
conseguir los objetivos del proceso
de produccién, efectuando las
pruebas, modificaciones y ajustes
necesarios para obtener la primera

suficientes y necesarios para identificar
inequivocamente los sistemas y elementos averiados,
las acciones que hay que realizar para la restitucion del
funcionamiento del equipo y para evaluar el coste de la
intervencion.

El plan de pruebas para la puesta en servicio de los
sistema integrantes de la maquinaria determina las
pruebas de seguridad reglamentarias y de
funcionamiento que hay que realizar, los
procedimientos que se deben seguir y su secuencia.

Se comprueba que los aparatos de medida y de
proteccion de la instalacién cumplen las prescripciones
reglamentarias.

La prueba de estanqueidad en los distintos tramos del
circuito auxiliar y de la maquinaria se realiza con el
fluido (aire, gas inerte, agua o precarga de fluido),
presién, temperatura y tiempo adecuados, utilizando
procedimientos para la deteccion de fugas en todo su
trazado, purgandosele al finalizar la prueba vy
cumpliendo los reglamentos aplicables para cada tipo
de instalacion.

Se realizan las comprobaciones de seguridad eléctrica
prescriptivas (medida de la resistencia de tierra y de los
aislamientos, respuesta de los dispositivos de
proteccién, etc) asegurando que los valores obtenidos
se ajustan a los exigidos por el REBT.

Se realizan las pruebas de prestaciones y eficiencia
energéticas a los diferentes equipos de la instalacién,
regulandolos y ajustandolos a los valores establecidos,
y utilizando los procedimientos adecuados y con la
seguridad requerida.

Los resultados de las pruebas realizadas a los
detectores, reguladores, actuadores y eclementos de
seguridad responden a las especificaciones funcionales
y técnicas de los mismos.

Los detectores, reguladores, actuadores y elementos de
seguridad responden a las especificaciones técnicas y
funcionales establecidas.

Los sistemas de emergencias y de alarmas responden a
las situaciones de contingencia establecidas y en las
condiciones de eficacia adecuadas.

Las pruebas y ajustes de los sistemas se realizan
siguiendo los procedimientos establecidos en la
documentacion de los mismos.

En la realizacion en vacio del ciclo se comprueba la
inexistencia de  colisiones o  movimientos
descontrolados.
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pieza, a partir de la documentacién
técnica, asegurando la fiabilidad
del sistema.

7.8.Determinar la estrategia que se

debe seguir frente a un equipo que
se debe reparar, evaluando las
posibilidades del apoyo logistico
interno y externo y factores
economicos.

7.9.Participar en la mejora del proceso

de produccion, con el fin de

aumentar la productividad,
cumpliendo con las
especificaciones técnicas y de
calidad del producto.

Los parametros de control de los sistemas se ajustan a
lo especificado en la documentacion de los mismos y
de acuerdo con los requerimientos del proceso.

La realizacién de la primera pieza permite el ajuste de
los parametros y la puesta a punto de las maquinas y
equipos para el lanzamiento de la produccion.

La primera pieza permite comprobar que el programa,
la preparacion de los equipos y las operaciones, son las
correctas.

Las modificaciones realizadas en el sistema se recogen
con precision y de forma normalizada en la
documentacion del mismo.

Los programas de control disponen de copia de
seguridad actualizada, recogiendo las mejoras y
cambios realizados.

El informe de puesta en servicio del sistema recoge, con

la precisién requerida y en el formato normalizado, la
informacién prescrita, asi como la aceptacién del
sistema por parte del responsable.

Se obtiene la informacién necesaria para establecer los
indices de valoracién de los factores que han de
considerarse para determinar qué actuaciones deben ser
realizadas (costos y plazos de los apoyos logisticos
interno y externo, programa de produccién, incidencias
en el personal, etc).

Se reorganizan los recursos y la programacion de las
tareas de mantenimiento, realizindose las actuaciones
necesarias para la consecucion de las prioridades
establecidas.

Se controlan los resultados obtenidos al finalizar el
proceso y se contrastan con la valoracion de partida de
los distintos factores, emitiéndose el informe
correspondiente.

Las aportaciones propuestas para mejorar el proceso
conjugan y justifican adecuadamente:

* Elincremento de la productividad.
¢ La calidad.

e Lareduccion de costes.

* La seguridad.

e La disminucién de esfuerzos.

* Laergonomia.

El nivel y la actualizacién de la informacién sobre el
proceso es el adecuado y permite la aportaciéon de
mejoras continuas al proceso.

Las maquinas, instalaciones y utillajes de nueva
adquisicion, necesarios para la produccion, se definen
teniendo en cuenta:

BOA Numero 111
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7.10. Crear, mantener e intensificar
relaciones de trabajo en el entorno
de producciéon y mantenimiento,
resolviendo los conflictos
interpersonales que se presenten y
participando en la puesta en
practica de procedimientos de
reclamaciones y disciplinarios.

7.11. Establecer y hacer cumplir las
medidas de proteccion y de
seguridad que deben ser adoptadas
en cada caso, en lo referente a los
equipos, a los medios y a las
personas.

La disponibilidad de repuestos y facilidad de
mantenimiento.

. La flexibilidad en los trabajos.

Los procedimientos de la organizacién se difunden
entre los miembros que la constituyen para que estén
informados de la situacion y marcha de la misma,
fundamentalmente en los aspectos de calidad y
productividad.

En la toma de cualquier decisién, que afecte a los
procedimientos, se tiene en cuenta y se respeta la
legislacion laboral.

Son promovidas y, en su caso, aceptadas las mejoras
propuestas por cualquier miembro de la organizacion,
en los aspectos de calidad, productividad y servicio.

Se potencia que los objetivos de la organizaciéon sean
asumidos como propios por cada uno de los miembros
que la componen.

Se genera un plan de formacién continuada, que se
respeta y potencia para conseguir la formacion
adecuada del personal.

Se identifican los conflictos que se originan en el
ambito de trabajo y se toman las medidas para
resolverlos con prontitud.

Se resuelven problemas de relaciones personales,
recabando informacion adecuadamente antes de tomar
una decisién y consultando, si fuera preciso, al
inmediato superior.

Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes
recogidos en la legislacién vigente y en el reglamento
especifico de su entorno laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una
queja, se aporta la informacién disponible, con la
minima demora.

Las protecciones para seguridad de uso de los equipos
y maquinas se mantienen y se afiaden cuando se
detectan otros riesgos en su aplicacion.

El trabajo se paraliza cuando no se cumplen las
medidas de seguridad establecidas o existe riesgo para
las personas y/o los bienes.

En caso de accidente laboral se analizan las causas que
lo han producido y se toman las medidas correctivas.

Cuando se produce un accidente laboral se pone en
conocimiento de todo el personal las causas que lo
motivaron y la forma de en qué podia haberse evitado.

La implantacién de campafias de seguridad continuas
permite que éstas sean una parte importante de las
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tareas de los trabajadores y fomenta la participacion de
éstos en el establecimiento de las normas de seguridad.

—~ La vigilancia de la realizacién de trabajos permite el
cumplimiento de las normas de seguridad establecidas
y la incorporacién de nuevas normas que permitan que
el trabajo en ejecucidn sea mas seguro.

La vigilancia de los puestos de trabajo permite
comprobar que las medidas de seguridad aplicables en
equipos y maquinas estan bien visibles por medio de
carteles adecuados a los puestos de trabajo en lugares

estratégicos.

7.12. Actuar segin el plan de - Se identifican los derechos y las obligaciones del
seguridad e higiene, participando empleado y de la empresa en materia de seguridad e
con los responsables de la empresa higiene y se asignan tareas para acometer acciones
en su elaboracion, instruyendo a preventivas, correctoras y de emergencia.
sus colaboradores,. superv1sand_o Y - Se identifican los equipos y medios de seguridad mas
aplicando las medidas establecidas adecuados para cada actuacién y su uso.

y, asimismo, supervisando y
utilizando los equipos de seguridad
asignados a su equipo.

— Las propuestas que se realizan suponen una notable
mejora en los sistemas de seguridad de su entorno de
trabajo.

— Se forma a los colaboradores de acuerdo con el plan de
seguridad e higiene de la empresa.

— En situaciones de "emergencia":

— . Se produce la evacuacion de los edificios e
instalaciones con arreglo a los procedimientos
establecidos.

— . Las funciones establecidas son acometidas por el
personal correspondiente.

— . El uso de equipos y medios es el adecuado segun
requerimientos y especificaciones.

— . Se aplican las medidas sanitarias basicas y las técnicas
de primeros auxilios.

Dominio profesional
- Medios de produccion:

Utilizados: Puesto informéatico y programas informaticos especificos, conectado a red. Cinta
métrica. Pie de rey. Tornillo micrométrico. Goniometro. Colimador o anteojo de punteria.
Multimetro. Vatimetro. Pinza amperimétrica. Telurémetro. Medidor de aislamiento eléctrico.
Tacédmetro. Estroboscopio. Maleta de programacién. PCs portatiles.

Relacionados: Fabricacion mecanica: Maquinas de mecanizados, estampado, forja, fundicion,
lineas automatizadas de producciéon. Maquinaria textil. Maquinaria para la madera. Artes
graficas: Preimpresion, impresién, encuadernacién y manipulados. Maquinaria para el
manipulado de alimentos y envasados. Maquinaria de la industria extractiva. Maquinaria para la
industria quimica. Elevadores y transportadores. Equipos e instalaciones de almacenamiento.
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Maquinas y equipos para embalaje. Materiales, ‘productos y componentes. Ensayos de materiales
destructivos y no destructivos. Ensayos de fiabilidad de equipos.

- Principales resultados del trabajo: Coordinacidn, supervisién e instrucciéon de los recursos
humanos de mantenimiento. Control de la ejecucion del mantenimiento. Informe de verificacion,
puesta en servicio de equipo y de los sistemas automaticos para procesos. Instalacién en planta de
maquinaria en estado de correcto funcionamiento. Programas de manipuladores. Informes de
diagnéstico de fallo y/o averia de la maquinaria y equipo industrial.

- Procesos, métodos y procedimientos: Técnicas de organizacidon y control de avance del
montaje y del mantenimiento del equipo industrial. Procedimientos de montaje, mantenimiento y
reparacion del equipo industrial. Técnicas de manipulacién de masas pesadas y voluminosas.
Técnicas de diagnostico de fallos y/o averias del equipo industrial. Técnicas de medida. Técnicas
de programacion para sistemas automatizados. Técnicas de los procesos de mecanizado,
conformado y unién.

- Informacion:

Utilizada: Planos: de implantacién de masas, maquinas, cimentacion, de conjunto y despieces de
los sistemas mecanicos, eléctrico- electrdnicos, neumaticos e hidraulicos, de esquemas de
principio y funcionales, de redes de fluidos y energéticos. Listas: de materiales, elementos
normalizados, equipos mecanicos, elementos de automatizacidon. Pautas de control. Dossier
técnico. Especificaciones técnicas. Documentacion técnica de elementos normalizados. Normas y
Reglamentos (de la empresa, de seguridad e higiene, de proteccién medioambiental, etc). Planos
de edificios y de instalaciones de servicio. Hojas de incidencias. Catélogos comerciales (de
materiales, productos, maquinas, componentes, etc.). AMFE del proceso. Procedimientos de
fabricacion y parametros logisticos. Historiales del equipo industrial.

Generada: Informes de estado de las maquinas y equipos. Informes de procesos. Partes de
incidencias. Informes de materiales consumidos. Hojas de propuestas de mejoras al proceso.
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1.2 EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL
1.2.1. Cambios en los factores tecnolégicos, organizativos y econémicos

Se mencionan a continuacién, una serie de cambios previsibles en el sector que, en mayor o
menor medida, pueden inferir en la competencia de esta figura.

El sector de fundicién adecuara su estructura y mecanismos de actuacidén para adaptarse a la
nueva situacién, derivada de los efectos producidos por las caracteristicas que configuran el
escenario en el que evoluciona la demanda, pudiendo citarse como previsibles lineas de
actuacién:

Un aumento de la capacidad de disefio.

Mejoras en los procesos productivos.

Mejora de la productividad y de la eficiencia global.

Un salto cualitativo en la capacidad de oferta para poder llegar a ofertar un mejor
conjunto < calidad-servicio-precio > al cliente.

Colaboracion y vinculacion con otros agentes tecnolégicos, como:

Industrias de apoyo competitivas.

Centros tecnoldgicos especializados en areas prioritarias que, teniendo en cuenta las
necesidades de las empresas, les permitan acceder a las tecnologias idoneas para
competir.

Centros educativos que actien enfocados hacia las necesidades de las empresas y
suministren a la industria profesionales formados, capaces de afrontar la nueva realidad
empresarial.

En el campo de la tecnologia de procesos, las acciones se encaminaran a la reduccién del costo
del componente a través de la disminucién de desperdicios, reducciéon de operaciones y del
tiempo de maduracién.

Se potenciaran los procesos de fusién que permitan un menor consumo energético, desde la
fusién hasta la solidificaciéon en molde.

Los procesos de moldeo se encaminardn a un mayor acercamiento del producto obtenido al
estado final de la pieza, implicando menores necesidades de operaciones de acabado. Entre estos
sistemas de moldeo podemos describir: moldeo con arena aglomerada con bentonita, moldes
permanentes, modelos de poliestireno expandido "Lost Foam", sistemas de produccién en alta
serie de materiales simples o composites, etc.

Las empresas relacionadas con el sector de fundicion, sobre todo las de automocién, estan
demandando de manera creciente la introduccidén de sistemas de intercambio electrénico de
informacidn, tanto de datos "EDI" como de gréficos.

La tendencia a buscar proveedores que puedan suministrar subconjuntos montados en vez de
piezas individuales, va a requerir también, por parte de las empresas actuales, un cambio en la
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gestion para la subcontratacion y/o montaje definitivo de subconjuntos, lo que requerird un
personal competente y formado en algo mas que en la propia produccién de piezas.

Aumento en la utilizacién de paquetes de ordenador para apoyo técnico, (célculo de cargas,
calculo de mazarotas, control de colada, solidificacidn, estimacién de pesos y control estadistico
de produccion).

Aumento en la utilizacién de sistema experto para:

Analisis de defectos en productos y procesos.
Analisis de averias para motorizacion.
Métodos de alimentacién de moldes.

Seccién de materiales, etc.

Incorporacién de nuevos materiales y tecnologias, principalmente en fundicién y pulvimetalurgia,
lo que implicard una sustitucién de equipos convencionales por otros mas avanzados y la
adaptacion o cambio de los procesos y sistemas productivos.

La calidad, adquirida y controlada por medio de unos planes de calidad, implica la renovacioén de
tecnologias que obliga a una inversién en los procesos productivos.

El creciente interés por esta area se orienta, tanto a la reduccién de la contaminacién ambiental
general como a la mejora de las condiciones y seguridad en el ambiente de trabajo dentro de las
propias fébricas. El primer aspecto se incrementara en el futuro, debido a la normativa cada vez
mas restrictiva en este campo. El segundo aspecto (seguridad e higiene), es indispensable para la
creaciéon de una nueva imagen mas atractiva de los centros de produccion, que serd un elemento
esencial en la futura politica de captacién de personal.

Existe un interés muy grande en mejorar la flexibilidad de la produccién, por medio de la
incorporacion de técnicas de control de proceso por ordenador.

La informatizacion de la gestion de la produccién sera también, un elemento indispensable para
ampliar el valor afiadido a los productos (pieza-subconjunto).

Automatizacién de carga/descarga y manutencién con manipulador para grandes piezas y robots
para pieceria, utilizacion creciente de la compactacion de alta velocidad y sistemas automaticos
de clasificacién para colada.

Necesidad de dedicar un esfuerzo extraordinario en Investigacion y Desarrollo, apareciendo
departamentos dentro de las empresas dedicados a dicha actividad, ya que las asociaciones entre

empresas para potenciar la I+D, no ofrecen muchas posibilidades.

Introduccidn de sistemas de mantenimiento preventivo que permiten aumentar la operatividad de
la maquinaria hasta alcanzar el 90% de disponibilidad.

1.2.2. Cambios en las actividades profesionales
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La mayor complejidad en las instalaciones de transformacion, la mayor automatizacién de los
sistemas de produccién y de control de las variables de proceso, asi como, la incorporacion
creciente de los autocontroles de calidad en su desarrollo, producird un enriquecimiento
horizontal y vertical de los puestos de trabajo, con un incremento de la responsabilidad en la
programacién de instalaciones, en la intervencién creciente sobre los pardmetros del proceso y en
el incremento de la calidad del mismo.

Penetracién de procedimientos de automatizacion de sistemas, integrando electrénica o hidraulica
o neumatica.

Introduccién de nuevos sistemas de gestion y organizacion del trabajo, pasando de estructuras
jerarquicas triangulares a hexagonales, con una mayor interconexion con las plantas productivas.

El nivel de robotizacidn se vera notablemente incrementado.

Tendencia de evolucidn creciente de los sistemas CIM, donde se combinan las producciones a
escala con la fabricacion por pedido.

Expansién de sistemas de ingenieria asistida por ordenador suficientemente flexible, tanto en
disefio, en dos o tres dimensiones, como en fabricacion.

El aumento de los niveles de calidad y su control, determinard una actividad basada en el
conocimiento y aplicacién del plan de calidad especifica. Algo similar ocurrird con el plan de
seguridad, cuya aplicacién y control sistematico debe constituir una actividad de importancia
creciente.

Aumento de los recursos dedicados a certificacién y homologacién, que permitan una mayor
calidad de los productos y como garantia para introducirse en el mercado europeo.

Se daran también cambios especificos en la actividad de este profesional, derivados de la
utilizacién de nuevos materiales y equipos, especialmente de medios informaéticos en la
organizacién y lanzamiento de la produccién. Obligandole ésto a manejar programas y bases de
datos especificos.

1.2.3. Cambios en la formacion

El incremento de la competencia y mayores exigencias del mercado, en materia de calidad, llevan
a dedicar importantes recursos a los sistemas de control de calidad (ensayos no destructivos,
equipos de medida-TEST, "Computer Aided Quality"), que afectan a todo el proceso productivo.

Esta figura deberd tener una formacién en informatica que le permita utilizar diferentes
programas de aplicacién, asi como consultar bases de datos de materiales y su control. En materia
de planificacién, sus conocimientos informaticos deben permitirle realizar y utilizar los graficos y
diagramas de produccién. Igualmente, debera conocer los sistemas de programacion de equipos.

Debera conocer la programacion de sistemas auxiliares de fabricacion, robots, autdmatas, PLCs,
etc.
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Debera ampliar su formacién en el conocimiento y preparacién de instalaciones y equipos de
fundicién y pulvimetalurgia, en los que intervienen de forma complementaria sistemas
hidraulicos, neumaticos, eléctricos y electrénicos sofisticados, asi como herramientas y utillaje de
alta precision.

La gestion y las relaciones con el entorno de trabajo, adquieren cada vez un mayor relieve en el
contexto formativo, con el fin de coordinar tareas productivas.

Su formacidén en calidad debe enfocarse a conseguir una concepcién global de la misma y unos
conocimientos en materiales, maquinas, medios y sistemas de control que le permitan actuar en
este campo permanentemente.

Debera conocer los aspectos relacionados con tecnologias aplicadas a distintas fases del proceso
productivo, que permitan acoplarse a las exigencias en cuanto a capacidad de adaptacién a
nuevos productos.

Debera conocer la utilidad e instalacién de los distintos medios de proteccion y tener una vision
global de la seguridad en fundicién y pulvimetalurgia, asi como un conocimiento de la normativa
aplicable y de la documentacién especifica, que le lleve a tener en cuenta de forma permanente
este aspecto, en todas sus actuaciones.

La calidad adquiere una importancia primordial, destacando el concepto de calidad total, lo que
implica la supervisién y seguimiento del proceso de forma continua, demandandose un técnico
con un alto grado de polivalencia y conocedor del proceso en su conjunto que le permita la
interrelacién con otros técnicos.

Otras necesidades de formacién que podrian ser deducidas de los cambios previsibles en el sector
son: conocimiento de nuevos materiales, mantenimiento de maquinas, equipos e instalaciones,
utilizacién de nuevos equipos de fabricacion y control. Necesidad ésta de posterior
especializacién que podra ser completada en el puesto de trabajo.

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO

1.3.1. Entorno profesional y de trabajo

Esta figura profesional podra ejercer su actividad en los sectores de (fundicién, y pulvimetalurgia,
en 4reas como Produccién, Programacién de la produccion, Planificacion del proceso productivo,

Logistica y Calidad.

Los principales subsectores donde puede desarrollar su actividad son: Fundicién de productos
metalicos y pulvimetalurgia.

En general, grandes, medianas y pequefias empresas dedicadas a la fabricacién por fundicién y
pulvimetalurgia.

1.3.2. Entorno funcional y tecnolégico
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Esta figura profesional se ubica fundamentalmente en las funciones de Programacion,
Planificacién del proceso productivo y Control de calidad.

Las técnicas y conocimientos tecnoldgicos que abarca son amplios dentro de la fundicién pero, en
general, es competente en:

Establecimiento de procesos operacionales.
Programacion de maquinas y sistemas auxiliares de fabricacidn.

Programacién de la produccion.
Distribucioén de trabajos y gestion de la produccion, coordinando y controlando los
procesos productivos, operaciones de mantenimiento y normas de seguridad.

Control de calidad.
Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes:

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de orientaciéon profesional, se enumeran a
continuacién un conjunto de ocupaciones o puestos de trabajo, que podrian ser desempefiados
adquiriendo la competencia profesional definida en el perfil del titulo.

Técnico en procesos de fundicién y pulvimetalurgia.
Técnico en planificacion de la produccion.

Técnico en métodos y tiempos.

Técnico de programacion de maquinas y sistemas.
Técnico de control de calidad.

Jefe de taller.
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2. CURRICULO
2.1. Objetivos generales del ciclo formativo.

— Interpretar y analizar la documentacion técnica utilizada en organizacion, ejecucion y control
de los procesos productivos de fundicion y pulvimetalurgia.

— Identificar y aplicar las técnicas de determinacion de procesos y programacion, asi como, los
procedimientos de control de avance de produccidn, desde la entrada de materiales hasta la
entrega del producto.

— Comprender las caracteristicas fisicas y mecénicas de los materiales existentes en el mercado,
para su correcta seleccidn y aplicacién.

—~ Comprender y aplicar las técnicas y tecnologias utilizadas en los procesos productivos de
fundicion y pulvimetalurgia.

— Conocer y aplicar las técnicas mas usuales relativas a la planificacién y programacion de la
produccién.

— Analizar e interpretar la informacion sobre la programacion de la produccidn, detectando las
desviaciones que se producen en el mismo, y proponer alternativas para alcanzar los objetivos
programados.

— Realizar la programacién de maquinas y sistemas automaticos de fabricacidn, procediendo a la
simulacién para la optimizacién de los mismos.

— Utilizar equipos y programas informaticos aplicados a su actividad profesional, para procesar
los datos referentes a la organizacién y control de produccidn.

— Interpretar, analizar y aplicar criterios de calidad a los procesos productivos.

— Identificar y aplicar diferentes procedimientos de medicion.

— Analizar los procesos empleados en la fabricaciéon por fundicién y pulvimetalurgia, compren-
diendo su interdependencia, secuenciacidn, relacionandolos con los equipos, materiales,
recursos humanos y productos implicados en su ejecucioén, y evaluar su importancia
econdémica.

— Comprender el marco legal, econémico y organizativo que regula y condiciona la actividad
industrial, identificando los derechos y las obligaciones que se derivan de las relaciones en el
entorno del trabajo, asi como, los mecanismos de insercion laboral.

— Seleccionar y valorar criticamente las diversas fuentes de informacién relacionadas con su
profesion, que le permitan el desarrollo de su capacidad de autoaprendizaje y posibiliten la
evoluciéon y adaptaciéon de sus capacidades profesionales a los cambios tecnologicos y
organizativos del sector.

— Realizar y valorar verificaciones y ensayos de control de calidad, dictaminando resultados de
ensayos destructivos y no destructivos, aplicados a productos de fundicién y pulvimetalurgia.

— Utilizar y buscar cauces de informacién y formacién relacionada con el ejercicio de la
profesiéon que le posibiliten tanto el conocimiento y la insercién en el sector como la
evolucion y adaptacion de sus capacidades profesionales a los cambios tecnoldgicos y
organizativos del mismo.
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2.2. Mdédulos profesionales.

2.2.1. MODULO PROFESIONAL: EJECUCION DE PROCESOS DE FUNDICION

Asociado a la unidad de competencia 4: GESTIONAR Y SUPERVISAR LA
PRODUCCION EN FABRICACION MECANICA

CAPACIDADES TERMINALES
1.

Analizar los materiales y
productos mecanicos
disponibles en el mercado,
sus propiedades y apli-
caciones en la fabricacion
por fundicién.

2. Analizar el funcionamiento

de maquinas, instalaciones
y herramientas para la
elaboracion de piezas en
la fabricacién por fundi-
cion.

CRITERIOS DE EVALUACION

Relacionar las caracteristicas fisico-mecanicas (traccion,
dureza,...) de los principales materiales industriales (metales,
plasticos,...) con los procesos de fundicion.

Determinar informaciones técnicas relativas a materiales a través
de prontuarios, tablas, normas y catilogos comerciales, a partir de
requerimientos establecidos en distintos supuestos.

Describir las herramientas y utillajes para los procesos de
fundiciodn, sefialando:

* Materiales constructivos.

» Formas y geometrias del utillaje.
* Elementos componentes.

» Condiciones de utilizacion.

» Esfuerzos que se presentan.

Clasificar las formas, dimensiones y tipos (redondo, perfiles,
pletinas, aceros, pavones, plasticos,..) de los materiales
normalizados en funcién de las aplicaciones mas comunes en los
distintos procesos de fabricacion por fundicion.

En un supuesto practico de fabricacion mecanica por fundicion,
convenientemente caracterizado por tipo de material y dimen-
siones finales del producto:

e Seleccionar los materiales comerciales mas comunes que se
ajustan a las caracteristicas definidas.

e Proponer dimensiones en bruto o tipo de material diferentes a
las especificadas en funcién de la disponibilidad en el mercado,
asegurando que se cumplen las caracteristicas técnicas minimas
exigidas.

Describir las prestaciones y el funcionamiento de las maquinas
(maquinas de moldeo y macheria, inyectoras,...).

Describir las instalaciones y medios complementarios y auxiliares
en las maquinas (alimentacion y transporte, refrigeracion, lubrica-
cioén, amarre, control, ...).

Describir los distintos elementos o bloques funcionales que
componen las maquinas utilizadas en fundicidn, explicando:

» Elementos estructurales.

* Elementos de medicién y control de la maquina.

* Sistema de automatizacion.

* Mantenimiento de maquina.

» Elementos de seguridad y precauciones en el proceso.

Describir el fendmeno del desgaste de las herramientas, indicando
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3. Analizar las condiciones

de trabajo propias de cada
técnica o procedimiento de
fundicidn, en lo que afecta
al producto y a los medios
de produccion: instalacio-
nes, equipos, maquinas,
utillaje, utiles de control y
medios auxiliares.

Operar y poner a punto las
maquinas y equipos que
intervienen en los procesos
de fabricacion por
fundicién, en condiciones
de seguridad.

5. Analizar los programas y

acciones de mantenimiento
de los medios de
produccion.

formas y limites tolerables.

Relacionar los errores mas usuales de forma finales en las piezas
con los defectos producidos en la fundicion.

Explicar las normas de uso y seguridad aplicables a las diferentes
instalaciones, equipos y méaquinas.

Describir los procedimientos de fundicién (por moldeo en verde,
moldeo quimico, en coquilla, inyecta, microfusioén, centrifuga,
colada continua, LOST-FOAM...).

Describir los ttiles, herramientas y accesorios de las méquinas y
sistemas de fabricacién por fundicién.

Relacionar los parametros de trabajo de los distintos procesos con
el material de la pieza y herramienta, operacion y condiciones de
procesado (temperatura de fusién, tiempo de colada,...).

Interpretar los sistemas de ajuste y las tolerancias de fabricacion.

En un caso practico de fabricacién que contenga procesos de
fundicién, convenientemente caracterizado por los planos de con-
junto, planos de fabricacién y especificaciones técnicas, hoja de
procesos:

» Interpretar la informacion técnica.

+ Seleccionar las herramientas y utillajes adecuados, procediendo
a su regulacion y montaje.

e Seleccionar el material de la pieza (tipo, forma y dimensiones)
y proceder a la preparacion para el procesado.

» Ajustar las maquinas con los parametros establecidos para cada
operacion.

* Realizar las operaciones de fundicién, siguiendo el procedi-
miento establecido en la hoja de proceso.

s Aplicar normas de uso y seguridad durante las diferentes
operaciones.

* Elaborar un informe que incluya el analisis de las diferencias
que se presentan entre el proceso definido y el obtenido,
identificando las debidas a las herramientas, a la maquina o a la
pieza.

+ Establecer las correcciones adecuadas en las herramientas y
condiciones de proceso, en funciéon de las desviaciones
observadas respecto al proceso definido.

Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento y de los
graficos de realizacion.

Explicar qué actuaciones se deberian llevar a cabo en caso de fallo
de la produccion (por causa de la averia de una maquina,
herramienta defectuosa, parametros incorrectos).

Explicar la repercusién que tiene la deficiente preparacion y
mantenimiento de las maquinas e instalaciones sobre la
produccioén (calidad, rendimiento, costes).
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— Aplicar un programa informatico de gestion y control de
mantenimiento.

— A partir de un supuesto de fabricacién de una serie o lote de un
producto de fabricaciéon por fundicién y, conocidas las
herramientas, maquinas, equipos € instalaciones que intervienen,
elaborar el plan de supervision de la preparacién y mantenimiento
de los mismos.

CONTENIDOS
Duracion 175 horas

1. Productos mecanicos
— Caracteristicas de los materiales afectan a su procesado por fundicién.
— Formas comerciales.
2. Documentacion técnica del producto
3. Medios de produccion
— Prestaciones y funcionamiento de los equipos convencionales de fundicion.
— Prestaciones y funcionamiento de equipos automaticos.
— Sistemas auxiliares y accesorios a la fabricacién.
4. Tecnologia operativa
— Operaciones de fundicion.
— Manejo y control de las maquinas e instalaciones de fundicion.
5. Mantenimiento
— Planes de mantenimiento.
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2.2.2. MODULO PROFESIONAL: DEFINICION DE PROCESOS DE FUNDICION Y

PULVIMETALURGIA

Asociado a la unidad de competencia 1: DESARROLLAR PROCESOS OPERACIONALES DE
FUNDICION Y PULVIMETALURGIA

CAPACIDADES TERMINALES

1. Analizar la documentacién
técnica relativa al producto
que se debe fabricar
(planos de conjunto, pla-
nos constructivos e
informaciones técnicas,...)
para realizar el estudio de
fabricacion.

2. Aplicar técnicas de analisis
del trabajo al estudio de
métodos y tiempos que
optimicen la fabricacion
mecanica.

3. Analizar y  desarrollar
procesos de fundicién y
pulvimetalurgia, a partir de
los requerimientos del
producto, determinando las
materias  primas, los
procedimientos de fabri-
cacion y, las maquinas y
medios de produccién que
posibiliten la fabricacion
en condiciones de calidad,
rentabilidad, considerando
los requerimientos exigi-
dos al producto.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir la documentacion técnica del producto que es necesaria
para desarrollar un proceso de fundicién y pulvimetalurgia.

Relacionar las distintas representaciones (vistas, perspectivas,
secciones, cortes, ...) con la informacién que puede transmitir cada
una de ellas.

Diferenciar entre los tipos de acotacién funcional o de mecanizado.

En un supuesto practico, a partir de los planos de conjunto y
despiece de un producto de pulvimetalurgia y fundicién que
contenga informacién técnica, identificar:

 La forma y dimensiones totales del producto.

* Los detalles constructivos del producto.

» Los elementos comerciales definidos.

 Los perfiles y superficies criticas del producto.

+ Las especificaciones de calidad.

* Las especificaciones de materiales del producto.

» Las especificaciones de tratamientos térmicos y superficiales.

Elaborar graficos, diagramas de tiempos y movimientos, para el
estudio de los métodos.

Desarrollar las relaciones matematicas para el calculo de tiempo en
las distintas operaciones de fundicién y pulvimetalurgia.

A partir de un supuesto proceso de fabricacién convenientemente
caracterizado:

+ Determinar los tiempos de fabricacién, aplicando la técnica
idénea para cada caso.

» Calcular el tiempo total de produccién, considerando los
suplementos oportunos.

Explicar los distintos procedimientos de fundicion y
pulvimetalurgia que intervienen en la fabricacion.

Relacionar las distintas operaciones de fundicién y pulvimetalurgia
con las maquinas, herramientas y utillajes necesarios,
determinando el tiempo empleado en realizarlas.

A partir de unos supuestos de fabricacion por fundicion y
pulvimetalurgia de un producto, convenientemente caracterizado
por medio de planos, especificaciones o muestras:

* Determinar la materia prima: geometria, estado (recocido,
laminado, retorno,...), pureza, dimensiones del producto.

+ Identificar las principales fases de fabricacion, describiendo las
secuencias de trabajo.

» Descomponer el proceso de fabricaciéon en las fases y
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4. Determinar los costes de
fabricacién de un proceso
de fundiciéon y pulvi-
metalurgia.

operaciones necesarias.

+ Determinar los equipos, maquinaria o instalacién necesarios
para la ejecucién del proceso.

+ Especificar, para cada fase y operacion, los medios de trabajo,
utillajes, herramientas, Utiles de medida y comprobacién, asi
como las condiciones de trabajo (velocidad de sangrado, pre-
sién, atmoésfera, temperatura, fuerza, dilatacion,...) en que debe
realizarse cada operacion.

+ Realizar una propuesta de distribucién en planta, disponiendo
las siluetas de las méquinas y medios, teniendo en cuenta la
secuencia productiva, los flujos de materiales, los puestos de
trabajo y las normas de seguridad.

* Determinar los materiales, productos y componentes
intermedios necesarios para cada operacion.

 Calcular los tiempos de cada operacién y el tiempo unitario,
como factor para la estimacion de los costes de produccion.

 Identificar y describir los puntos criticos de la fabricacion,
indicando procedimiento productivo, tolerancias, caracteristicas
del producto.

Elaborar la "hoja de instrucciones" correspondiente a una fase u
operacion del proceso, determinando:

* Las tareas y movimientos.

« Los ttiles y herramientas.

» Los pardmetros del proceso.

 Un croquis del utillaje necesario para la ejecucion de la fase.

* Las "caracteristicas de calidad" que deben ser controladas.

» Las fases de control.

 Los dispositivos, instrumentos y pautas de control

» Proponer modificaciones en el disefio del producto que, sin
menoscabo de su funcionalidad, mejore su fabricabilidad,
calidad y coste.

A partir de un supuesto proceso de fundicién y pulvimetalurgia,
convenientemente caracterizado con planos del producto,
especificaciones, fases de fabricacion, medios y variables del
proceso, en el que se describa un posible defecto o fallo en la
fabricacion:

* Analizar la oportunidad de introducir una mejora, contrastando
las mejoras de eficiencia en produccién, calidad o coste del
producto con las inversiones o gastos que hay que realizar.

Realizar €l informe proponiendo la modificacién, justificandola
técnica y econdmicamente.

Analizar las posibles causas de la contingencia o desviaciones
detectadas.

 Precisar la contingencia con todas las consecuencias aparentes.

Realizar los ajustes o correcciones en el proceso.

Analizar los distintos componentes de coste.

Dado un supuesto practico de una fabricacion por fundiciéon y
pulvimetalurgia:

« Especificar los distintos componentes de coste.
 Comparar distintas soluciones de fabricacién desde el punto de
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5. Idear soluciones construc-
tivas que permitan realizar
el utillaje especifico para
la fabricacion en procesos
de fundicién y pulvimeta-
lurgia.

CONTENIDOS
Duracion 260 horas

1. Procesos de fabricacion

vista econémico.

+ Valorar influencia en el coste de la variacién de algun
parametro.

 Realizar un presupuesto por procedimiento comparativo.

Explicar los métodos utilizados para sujetar las piezas que no
pueden fijarse a la maquina por medios convencionales.

A vpartir de la documentaciéon del proceso (fases, maquinas,
piezas/hora) de dos supuestos practicos de fabricacién (fundicién
y pulvimetalurgia), en los que sea necesario un utillaje (molde,
matriz, Gtil de sujeccion de la pieza):

« Proponer, al menos, dos soluciones posibles que sean
funcionales, seguras y faciles de conseguir.

+ Justificar la solucién elegida sobre el punto de vista de la
seguridad y de su viabilidad constructiva.

+ Confeccionar un croquis de la solucion elegida, que ponga en
evidencia la geometria y las medidas principales, aplicando las
normas de la representacion grafica.

 Completar el croquis con las especificaciones técnicas que, de
acuerdo con la entidad del utillaje, se consideran necesarias
(temperatura de trabajo, calidad, tipos de unién,...).

— Sistemas de fabricacién por fundicién.
— Sistemas de fabricacién por pulvimetalurgia.
— Racionalizacion del trabajo.
— Equipo productivo para la fundicion:
e Medios de produccion disponibles.
e Construccion de medios auxiliares.
e Adquisicién de nuevos medios.
e Distribucién en planta.

|

Equipo productivo para la pulvimetalurgia:

e Medios de produccién disponibles.
e Construccion de medios auxiliares.
e Adquisicién de nuevos medios.

e Distribucion en planta.

2. Representacion grafica

— Normalizacion.

— Vistas, secciones, cortes.
— Acotacion funcional.
— Ajustes y tolerancias.

— Croquizacion.
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— Simbologia y esquemas.
3. Utillajes
— Utillaje utilizado en fundicién.
— Utillaje utilizado en pulvimetalurgia.
4. Analisis de trabajo
— Organizacion cientifica del trabajo.
— Procedimientos para el analisis de trabajo.
— Medida de tiempos.
— Estudios de fabricacién por fundicion:
e Materiales o productos de partida.
Tecnologia de transformacidon.
Secuencia productiva.
Ordenacion de fases y operaciones.
Medios de produccion y auxiliares.
Condiciones y parametros de trabajo.
Calculo de tiempos.
e Especificaciones para el control de calidad.
— Estudios de fabricacién por pulvimetalurgia:
e Materiales o productos de partida.
Tecnologias de transformacion.
Secuencia productiva.
Ordenacién de fases y operaciones.
Medios de produccién y auxiliares.
Condiciones y parametros de trabajo.
Calculo de tiempos.
e Especificaciones para el control de calidad.
— Interaccion entre el proceso y el proyecto.
— Experimentacion productiva del proceso.
— Actualizacién y mejora de procesos.
5. Documentacion técnica

— Planos constructivos de elementos y conjuntos. Planos de fabricacion.

— Proyectos de utillajes.

— Especificaciones técnicas de calidad, materiales, tratamiento, fabricacién,...

— Distribucién en planta de los medios de produccion.
— Formato de trabajo y de comunicacion.

— Tratamiento de la documentacion técnica del producto y del proceso.

— Herramientas informaticas.
6. Analisis de tiempos y costes

— Medidas de tiempos.

— Caélculo de tiempos.

2.2.3. MODULO PROFESIONAL: EJECUCION DE
PULVIMETALURGIA

PROCESOS DE
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Asociado a la unidad de competencia 4: GESTIONAR Y SUPERVISAR LA PRODUCCION EN
FABRICACION MECANICA

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

1. Analizar los materiales y — Relacionar las caracteristicas fisico-mecanicas (traccién, dureza,...)
productos mecénicos disponi- de los principales materiales industriales (metales, cerdmica,...) con
bles en el mercado, sus el proceso de pulvimetalurgia.

propiedades y aplicaciones en  _  Explicar las caracteristicas de los polvos metalicos (composicion
la fabricacién por quimica, distribucién por tamafio de particulas, forma de la
pulvimetalurgia. particula, estructura interna,...) y su influencia en los procesos de

compresion o compactacién y sinterizacion.
— Determinar informaciones técnicas relativas a materiales a través

de prontuarios, tablas, normas y catdlogos comerciales, a partir de
requerimientos establecidos en distintos supuestos.

— Describir las herramientas y utillajes para los procesos de
pulvimetalurgia, sefialando:

e Materiales constructivos.

e Formas y geometrias de corte.

¢ Elementos componentes del utillaje.
e Condiciones de utilizacion.

» Esfuerzos que se presentan.

— Clasificar los tamafios, forma del grano y composicién de los
materiales, en funcién de las aplicaciones mas comunes en el
proceso de fabricacion por pulvimetalurgia.

— En un supuesto practico de fabricacién mecéanica por
pulvimetalurgia, convenientemente caracterizado por tipo de mate-
rial y dimensiones finales del producto:

» . Seleccionar los polvos metdlicos que se ajustan a las
caracteristicas definidas.

. Proponer las propiedades del polvo metalico en funcién de la
disponibilidad en el mercado, asegurando que se cumplen las
caracteristicas técnicas minimas exigidas.

2. Analizar el funcionamiento — Describir las prestaciones y el funcionamiento de las maquinas
de maquinas, instalaciones y (molinos, prensas, hornos).

utillajes para la Clat')OI‘a.C’IOI'l de  _  Describir las instalaciones y medios complementarios y auxiliares
piezas en la fabricacién por en las maquinas (alimentacién y transporte, dosificaciéon de
pulvimetalurgia. polvos,...).

— Describir los distintos elementos o bloques funcionales que
componen las maquinas utilizadas en pulvimetalurgia, explicando:

* Elementos estructurales.

« Cadenas cinemadticas correspondientes a la obtenciéon de formas.

e Cadenas cinematicas correspondientes a la transferencia de
energia.

» Elementos de medicion y control de la maquina.

« Sistema de automatizacion.

* Mantenimiento de maquina.

« Elementos de seguridad y precauciones en el proceso.

— Describir el fenémeno del desgaste de los utillajes, indicando
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3. Analizar las condiciones
de trabajo propias de cada
técnica o procedimiento de
pulvimetalurgia, en lo que
afecta al producto y a los
medios de produccion:
instalaciones, equipos,
maquinas, herramientas, utiles
de control y medios auxiliares.

4. Operar y poner a punto las
maquinas y equipos que
intervienen en el proceso de
fabricacion por pulvi-
metalurgia, en condiciones de
seguridad.

5. Analizar los programas y
acciones de mantenimiento de
los medios de produccion.

|

formas y limites tolerables.

Relacionar los errores mas usuales de forma finales en las piezas
con los defectos producidos en la pulvimetalurgia.

Explicar las normas de uso y seguridad aplicables a las diferentes
instalaciones, equipos y maquinas.

Describir las etapas o fases (produccion de polvos, seleccion,
mezcla, combinacidn, compresion, sinterizacion, postsinterizado)
empleadas en el proceso de pulvimetalurgia.

Describir los utiles, miquinas y accesorios empleados en el
proceso de pulvimetalurgia.

Relacionar los parametros de trabajo de las distintas fases o etapas
con el polvo metélico y utillaje, operacién y condiciones de trabajo
(temperatura, tiempo, densidad y contraccién de componente).

Interpretar los sistemas de ajuste y las tolerancias de fabricacion.

En un caso practico de fabricacion que contenga un proceso de
pulvimetalurgia, convenientemente caracterizado por los planos de
fabricacién y especificaciones técnicas, hoja de proceso:

+ Interpretar la informacion técnica.

Seleccionar las herramientas y utillajes adecuados, procediendo

a su regulaciéon y montaje.

« Seleccionar el material (pureza, composiciéon quimica,...) en
funcién de los requerimientos de componente o pieza.

+ Ajustar las maquinas con los pardmetros establecidos para cada
operacion.

* Realizar las operaciones de produccion, seleccion, mezcla y
combinacién de los polvos metalicos, compactacion, sinterizado
y postsinterizado, siguiendo el procedimiento establecido en la
hoja de proceso.

e Aplicar normas de uso y seguridad durante las diferentes
operaciones.

+ Elaborar un informe que incluya el analisis de las diferencias
que se presentan entre el proceso definido y el obtenido,
identificando las debidas a los utillajes, a la maquina o a la pieza.

» [Establecer las correcciones adecuadas en los utillajes y
condiciones de proceso, en funciéon de las desviaciones
observadas respecto al proceso definido.

Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento y de los
graficos de realizacion.

Explicar qué actuaciones se deberian llevar a cabo en caso de fallo
de la produccién (por causa de la averia de una maquina, utillaje
defectuoso, parametros incorrectos).

Explicar la repercusion que tiene la deficiente preparacion y
mantenimiento de las méaquinas e instalaciones sobre la produccién
(calidad, rendimiento, costes).

Aplicar un programa informatico de gestion y control de
mantenimiento.

BOA Numero 111




BOA Numero 111 12 de septiembre de 2003 9847

— A partir de un supuesto de fabricaciéon de una serie o lote de un
producto de fabricacién por pulvimetalurgia y, conocidas las
herramientas, maquinas, equipos e instalaciones que intervienen,
elaborar el plan de supervision de la preparacién y mantenimiento
de los mismos.

CONTENIDOS (Duracion 150 h)

1. Productos mecanicos
— Caracteristicas de los materiales que afectan a su procesado por
pulvimetalurgia.
— Forma comerciales.
2. Caracteristicas del polvo metalico
3. Propiedades y aplicaciones
4. Medios de produccion
— Prestaciones y funcionamiento de las maquinas, equipos € instalaciones de
pulvimetalurgia.
— Sistemas auxiliares y accesorios a la fabricacion.
5. Tecnologia operativa
— Operaciones de pulvimetalurgia.
— Manejo y control de las maquinas, equipos e instalaciones de pulvimetalurgia.
6. Mantenimiento de las maquinas, los equipos y las instalaciones utilizadas en
pulvimetalurgia
— Planes de mantenimiento.
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2.2.4. MODULO PROFESIONAL TRANSVERSAL: MATERIALES EMPLEADOS EN

FABRICACION MECANICA

CAPACIDADES TERMINALES

1. Analizar las propiedades -
fisicas, quimicas,
mecanicas y tecnologicas,
de materiales metalicos y  _
no metalicos, utilizados en
los procesos de fabricacion
mecanica (mecanizado,
fundicién, tratamientos,
conformado, ...) determi-
nando cémo modificar
dichas propiedades.

2. Analizar el diagrama de —
equilibrio de aleaciones
metalicas binarias, para
determinar las condiciones
del proceso, en funcién de
las caracteristicas metalar-
gicas del producto final

3. Analizar los tratamientos -
térmicos y superficiales
que se realizan dentro de
procesos de fabricacion, _
identificando las modifica-
ciones de las
caracteristicas que  se
producen en funcién de
dichos tratamientos.

4. Analizar las caracteristicas —

CRITERIOS DE EVALUACION

Explicar las principales propiedades fisicas (densidad, puntos de
fusion, calor especifico, ...) de los materiales, relacionando cada
uno de ellos con los distintos procesos de fabricacién mecénica.

Explicar las principales propiedades quimicas (resistencia a la
corrosion, al ataque quimico o electroquimico, ..) de los
materiales, relacionando cada una de ellas con los distintos pro-
cesos de fabricacidon mecénica.

Explicar las principales propiedades mecanicas (dureza, traccion,
resiliencia, elasticidad, fatiga, ...) de los materiales, relacionando
cada una de ellas con los distintos procesos de fabricacion
mecanica.

Explicar las principales propiedades de manufactura o tecnoldgicas
(maquinabilidad, ductilidad, maleabilidad, temperabilidad,
fundibilidad, ...) de los materiales, relacionando cada una de ellas
con los distintos procesos de fabricacion.

Relacionar entre si propiedades fisicas, quimicas, mecanicas y
tecnoldgicas, explicando las variaciones que se producen en unas
segun varian los valores de otras.

Justificar la eleccién de distintos materiales, segin sus propiedades
y en funcién de sus posibles aplicaciones tipo.

Explicar los factores que influyen en las transformaciones meta-
lurgicas (componentes, porcentajes, tiempo, temperatura) y forman
parte de los diagramas de equilibrio.

Relacionar las distintas aleaciones metdlicas con las
transformaciones que se producen en los diferentes procesos de la
fabricacidon mecanica.

Determinar los constituyentes (ferrita, martensita, perlita, ...) y
concentraciones de los mismos de una aleacion Fe-C, asi como la
calidad metalargica (tamafio de grano, oxidaciones, ...) en funcién
de las caracteristicas del producto final.

Explicar las transformaciones que se producen en los tratamientos,
relacionandolas con las caracteristicas que adquiere la pieza
tratada.

Interpretar los graficos que relacionan las distintas variables,
teniendo en cuenta las transformaciones en estado solido.

Describir los procedimientos de realizacidén de los tratamientos
térmicos, superficiales y térmico-superficiales (temple por
induccion,...), aplicables a los materiales, relacionandolos con las
instalaciones que se utilizan.

Explicar las caracteristicas metalograficas y propiedades de los
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observables por procedi- principales metales.
mientos metalograficos, de  _  Describir los procesos de solidificacién de los metales y las
los metales que intervienen estructuras granulares observables por medios metalograficos.

en el proceso de
fabricacion mecanica.

CONTENIDOS

Duracion: 60 horas

1. Materiales

Materiales metalicos. Clasificacion.

Materiales no metalicos. Clasificacion.

Metales ferrosos. Clasificacion.

Metales no ferrosos. Clasificacion.

Fundiciones. Clasificaciéon. Tipo. Aplicaciones.
Plasticos (altos polimeros). Clasificacién y propiedades.
Ceramicas.

Materiales compuestos. Endurecidos. Reforzados.
Formas comerciales.

2. Tratamientos térmicos y superficiales

Tipos. Aplicaciones. Procedimientos.
Influencia sobre las caracteristicas de los materiales.

3. Estructuras metalograficas

Estructura cristalina.
Constituyentes micrograficos y macrograficos.

4. Transformaciones metalirgicas

Diagramas de equilibrio.

5. Propiedades de los materiales

Fisicas.
Quimicas.
Mecanicas.
Tecnoldgicas.
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225 MODULQ PROFESIONAL: MONTAJE Y MANTENIMIENTO DE LOS
SISTEMAS ELECTRICO Y ELECTRONICO

Asociado a la unidad de competencia 7: GESTIONAR Y SUPERVISAR LOS PROCESOS DE
INSTALACION Y DE MANTENIMIENTO Y REPARACION DEL EQUIPO INDUSTRIAL,
REALIZANDO SU PUESTA A PUNTO

CAPACIDADES TERMINALES

1.

Analizar los sistemas de

alimentacién, proteccion y
arranque de maquinas
eléctricas, identificando los

circuitos y elementos que los
configuran, describiendo Ila
funciéon que realizan en su
entorno y relacionandolos con
las  operaciones de la
magquina.

CRITERIOS DE EVALUACION

Realizar una clasificacién de los motores de c.c. (corriente
continua) y c.a. (corriente alterna) y de los transformadores en
funcién de los campos de aplicacién mas caracteristicos de los
mismos.

Explicar los parametros caracteristicos de los motores de c.a.
(monofisicos y trifasicos) y c.c. y transformadores en servicio y
en vacio.

Explicar los sistemas de arranque y frenado, sus caracteristicas
y los parametros fundamentales propios de las maquinas de c.c.
yc.a.

Explicar los efectos producidos por las maquinas eléctricas en
las instalaciones eléctricas industriales relativos a la variacién
del factor de potencia y describir los procedimientos utilizados
en su correccion.

Clasificar los sistemas de control y regulacién electronica de
velocidad de los motores de c.c. y los de c.a., indicando las
magnitudes sobre las que se debe actuar en cada uno de los
casos.

Establecer las diferencias funcionales y de aplicacion entre un
arrancador progresivo y un variador de velocidad para un motor
asincrono trifésico.

En varios casos practicos de estudio y analisis de instalaciones,
simuladas o reales, de sistemas electrotécnicos de alimentacion,
maniobra y variacion de velocidad de motores de c.c. y c.a.
(aplicados sobre maquinas con carga variable) en los que se
utilizan sistemas eléctricos y electronicos:

* Enumerar las distintas partes que componen la instalacion
(alimentacion, protecciones, sistema de arranque, medidas,
etc.), indicando la funcién que realizan y caracteristicas de
cada una de ellas.

» Calcular las magnitudes y parametros bésicos de la
instalacion a partir de las caracteristicas de los motores
existentes (en varios estados de carga: plena carga, 3/4y 1/2
carga), contrastandolos con los valores reales medidos sobre
la misma, explicando y justificando las variaciones o
desviaciones que se encuentren.

» Justificar los elementos de proteccion, accionamiento, etc.
en funcién de los datos obtenidos, carga, sistema de
arranque, etc.

e Distinguir las distintas situaciones de emergencia que
pueden presentarse en la instalacién y explicar la respuesta

BOA Numero 111
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que dicha instalaci6n ofrece ante cada una de ellas.

» Realizar las pruebas y medidas necesarias en los puntos
notables de la instalacion, utilizando los instrumentos
adecuados y aplicando los procedimientos normalizados.

» Identificar y comprobar la variacién que se produce en los
pardmetros caracteristicos de la instalacion cuando se
realizan modificaciones en los elementos y condiciones de la
misma, explicando la relacién entre los efectos detectados y
las causas que los producen

» Elaborar informe-memoria de las actividades desarrolladas y
los resultados obtenidos.

2. Analizar los elementos y — Clasificar y describir los distintos elementos utilizados en la
circuitos que componen los construccion del equipo de mando y maniobra  (relés,
automatismos de tecnologia contactores, temporizadores, etc.) de motores eléctricos.
electrotécnica en el entorno — Clasificar y describir el funcionamiento, las caracteristicas
del motor en servicio, eléctricas y los parametros fundamentales de los dispositivos
describiendo las funciones electrénicos (diodos, transistores y tiristores) utilizados en los
que realizan y las relaciones equipos de potencia, indicando las areas de aplicacién mas
que existen entre ellos. usuales.

— Clasificar por su funcion los distintos circuitos electronicos que
se emplean en aplicaciones de potencia (rectificadores,
troceadores, convertidores c.c./c.a., etc.), indicando el tipo de
transformacién energética que producen y las caracteristicas de
cada uno de ellos.

— Explicar el diagrama de bloques de un sistema electrénico de
variacién de la velocidad de un motor de c.c. y de un motor
asincrono trifasico de jaula de ardilla, indicando los elementos
funcionales que lo constituyen, la funcién que desempefia cada
uno de ellos y las caracteristicas especificas del mismo.

— En varios casos de automatismo de tecnologia electrotécnica
para la puesta en servicio de, al menos, dos motores, uno
trifssico y otro monofasico de condensador, a partir de
especificaciones de funcionamiento:

» Elaborar diagramas funcionales, de secuencia y los
esquemas correspondientes de las distintas partes que
componen el sistema (mando, fuerza, sistema de arranque,
alimentacién, etc.) indicando, funcién y caracteristicas de
cada una de ellas.

» Describir el funcionamiento general, las caracteristicas y
prestaciones del sistema.

e Relacionar los elementos de las distintas partes que
componen la instalacion (protecciones, contactores, relés,
instrumentos de medida, etc.), indicando las caracteristicas de
cada una de ellos.

* Calcular los valores de las magnitudes de los pardmetros
basicos de la instalacién a partir de las caracteristicas de
servicio de los motores.

» Justificar los elementos de proteccidn, accionamiento, etc.
en funcién de los datos obtenidos, carga, sistema de arranque,
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3. Aplicar las técnicas de montaje

y mantenimiento de las
instalaciones de alimentacion
y de automatismo
electrotécnico de los motores
y elementos asociados, en el
entorno de la maquinaria,
utilizando las herramientas,
medios y materiales
adecuados y aplicando
procedimientos normalizados.

ete.

o Seleccionar a partir de los catilogos técnicos comerciales,
los equipos, elementos y materiales que cumplan las
especificaciones determinadas y las Instrucciones Técnicas
(I.T.) del Reglamento Electrotécnico de Baja Tensién
(R.E.B.T))

» Elaborar informe-memoria de las actividades desarrolladas y
los resultados obtenidos.

Describir los procedimientos utilizados en el montaje,
conexionado y mantenimiento de las instalaciones de
alimentacién y de automatismo de los motores y elementos
asociados que incorporen elementos electrotécnicos.

Enumerar las herramientas basicas utilizadas en el montaje y
mantenimiento de las instalaciones, clasificindolas por su
tipologia y funcién, y describiendo las caracteristicas
principales de utilizacién y conservacion de las mismas.

En el caso de averia o disfuncién, simulada o real, previamente
diagnosticada:

» Realizar las modificaciones y/o sustituciones de elementos o
reconstruccion de la parte de la instalacion averiada para
restablecer la funcionalidad. . Corregir las disfunciones,
ajustes, etc. Restableciendo las condiciones de
funcionamiento de la instalacion establecidas.

+ Elaborar informe-memoria de las actividades desarrolladas y
resultados obtenidos.

En un caso praictico de instalaciones de alimentacién y de
automatismo de los motores y elementos asociados de una
maquina suficientemente caracterizado:

e Interpretar la documentaciéon técnica de las instalaciones
(planos, esquemas, instrucciones de montaje), identificando
los elementos que las componen.

» Identificar los elementos y componentes relacionando los
simbolos que aparece en la documentacion con los elementos
reales.

» Explicar el funcionamiento de las instalaciones.

¢ Realizar el plan de montaje de la instalacion.

« Seleccionar las herramientas necesarias para la realizacion
del montaje.

»  Preparar los elementos y materiales que se vayan a utilizar,
siguiendo procedimientos normalizados.

« Realizar el replanteo de la instalacion en el lugar donde se
vaya a realizar el montaje.

« Montar equipos y canalizaciones y conexionar los mismos,
utilizando los medios adecuados y aplicando los
procedimientos requeridos.

» Realizar las pruebas y ajustes necesarios siguiendo lo
especificado en la documentacién de la instalacion.

»  Medir los distintos parametros de la instalacion, verificando
que se corresponden con las especificaciones recogidas en la
documentacion.
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Realizar con precision y
seguridad las medidas
eléctricas de las distintas

magnitudes eléctricas en el
entorno de equipo industrial,
utilizando los instrumentos
mas apropiados en cada caso
y actuando bajo normas de
seguridad personal y de los
materiales utilizados.

Diagnosticar averias en los

sistemas de tecnologia
electrotécnica (proteccion,
lineas de alimentacién,
potencia, mando, méaquina,
equipos y elementos),
identificando las causas y

aplicando el procedimiento
mas adecuado en cada caso.

+ Identificar y comprobar la variaciéon que se produce en los
parametros caracteristicos de la instalacién cuando se
realizan modificaciones en los elementos y condiciones de la
misma, explicando la relacién entre los efectos detectados y
las causas que los producen.

e Elaborar un informe-memoria de
desarrolladas y los resultados obtenidos.

las actividades

Clasificar los instrumentos de medida mas utilizados en la
comprobacion de las magnitudes caracteristicas y
reglamentarias de las instalaciones eléctricas de baja tension, en
funcién de las magnitudes que pueden medir y del ambito de
aplicacion de los mismos.

Explicar las caracteristicas mas relevantes (tipos de errores,
sensibilidad, precisiéon, etc.), la tipologia, clases y
procedimientos de uso de los instrumentos de medida utilizados.

Reconocer la simbologia utilizada en los aparatos de medida y
explicar su significado y aplicacion.

En el andlisis y estudio de una instalacion eléctrica de motores
(alimentacién y automatismo electrotécnico):

» Seleccionar el instrumento de medida (polimetro, vatimetro,
telurémetro, osciloscopio, etc.) y los elementos auxiliares
mas adecuados en funcién de la magnitud que se va a medir
(tensién, intensidad, continuidad, potencia, resistencia de
tierra, forma de onda, etc.), del rango de las medidas que hay
que realizar y de la precision requerida.

» Conexionar adecuadamente, con la seguridad requerida y
siguiendo procedimientos adecuados, los distintos aparatos
de medida en funcién de las magnitudes que se van a medir
(tensién, intensidad, continuidad, potencia, resistencia de
tierra, etc.).

»  Medir las magnitudes basicas presentes en las instalaciones
eléctricas (tensién, intensidad, continuidad, potencia,
resistencia de tierra, etc.), operando adecuadamente los
instrumentos y aplicando, con la seguridad requerida,
procedimientos adecuados.

+ Interpretar los resultados de las medidas realizadas,
relacionando los efectos que se producen en las instalaciones
con las causas que los originan.

e Elaborar un informe-memoria de
desarrolladas y los resultados obtenidos.

las actividades

Clasificar y explicar la tipologia y caracteristicas de las averias
de las instalaciones eléctricas y de los motores, transformadores,
equipos y elementos de protecciéon que dan servicio a las
maquinas y equipos industriales.

Clasificar y explicar la tipologia y caracteristicas de las averias
de los elementos de automatismo de tecnologia electrotécnica
presentes en las maquinas y equipos industriales.

Describir las técnicas generales y medios especificos utilizados
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CONTENIDOS

para la localizacién de averias en las instalaciones de
alimentacién, potencia y mando y en las maquinas, equipos y
elementos de asociados de tipo electrotécnicos presentes en las
méquinas y equipos industriales. * En varios casos practicos de
simulacién de averias en las instalaciones eléctricas Yy
automatismos y sus maquinas eléctricas, equipos y elementos
asociados que alimentan las maquinas y equipos industriales:

 Identificar los sintomas de la averia, caracterizandola por los
efectos que produce en la instalacion.

 Interpretar la documentacién de la instalacion, identificando
los distintos bloques funcionales, las sefiales eléctricas y los
parametros caracteristicos de la misma.

+ Realizar distintas hip6tesis de causas posibles de la averia
(en la instalacién, maquina eléctrica, equipo, proteccion,
elementos electrotécnicos, etc.), relacionandolas con los
sintomas presentes en la instalacion.

» Realizar un plan de intervenciéon para la deteccién de la
causa o causas de la averia.

»  Medir e interpretar los valores de las magnitudes eléctricas
de los pardmetros caracteristicos de la instalacién, maquina
eléctrica, equipo, etc, utilizando los instrumentos adecuados
y aplicando los procedimientos requeridos.

* Localizar el bloque funcional y el equipo o componentes
responsables de la averia, realizando las modificaciones y/o
sustituciones necesarias para restablecer las condiciones de
funcionamiento con la calidad prescrita, en un tiempo
razonable, y aplicando procedimientos adecuados.

« Localizar el posible fallo del equipo, maquina, elemento, etc.
o componentes responsables de la averia, proponiendo las
modificaciones y/o sustituciones necesarias, a su nivel, para
restablecer el funcionamiento y, en su caso, para determinar
la reparacion que hay que realizar con la calidad prescrita, en
un tiempo razonable, y aplicando procedimientos adecuados.

« Elaborar un informe-memoria de las actividades
desarrolladas y los resultados obtenidos.

Duracion 105 horas

1. Instalaciones eléctricas industriales.

Instalaciones de BT en ambiente industrial.

Reglamentacién y normativa electrotécnica.

Calculo y disefio basicos de instalaciones de interior industriales.
Diagndstico y localizacidn de averias.

2. Maquinas eléctricas. Maniobra y puesta en servicio.
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Caracteristicas eléctricas y mecanicas y conexionado de las maquinas
eléctricas de corriente continua (c.c.) y de corriente alterna (c.a.) monofasicas
y trifasicas.

Puesta en servicio, sistemas de arranque y frenado de los motores.
Reglamentacion y normativa electrotécnica.

Calculo y disefio basicos de equipos e instalaciones industriales.

Diagnostico y localizacion de averias.

3.s Control y regulacion electrénica de maquinas eléctricas.

Dispositivos y circuitos electronicos de potencia utilizados en los equipos de
puesta enmarcha, automatismo y regulacién de maquinas eléctricas.
Regulacion electronica de velocidad de los motores eléctricos de c.c. y c.a.
Diagnostico y localizacion de averias.
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2.2.6 MODULO PROFESIONAL: MONTAJE Y MANTENIMIENTO DEL SISTEMA
MECANICO

Asociado a la unidad de competencia 7: GESTIONAR Y SUPERVISAR LOS PROCESOS DE
INSTALACION Y DE MANTENIMIENTO Y REPARACION DEL EQUIPO INDUSTRIAL,
REALIZANDO SU PUESTA A PUNTO

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

Explicar los sistemas de ajustes que se emplean en construccion

1. Realizar, con precisiéon y

seguridad, los ajustes y de maquinas.

reglajes  mecanicos Y _  Seleccionar los ajustes adecuados para el acoplamiento entre dos
medidas de las distintas elementos mecénicos teniendo en cuenta los movimientos
magnitudes en los sistemas relativos entre las dos piezas, los esfuerzos, la longitud de
mecanicos, utilizando el contacto, etc.

procedimiento mas

. — Explicar las técnicas metroldgicas y los ttiles de verificacion.
adecuado para cumplir con

los requisitos de puesta a
punto de los equipos.

— En un grupo mecéanico (reductor de velocidad, variador de
velocidad, etc.) y sus especificaciones técnicas correspondientes:

» Identificar cada uno de los elementos que los configuran.

* Desmontar y limpiar cada uno de los elementos aplicando
técnicas y utiles apropiados.

» Comprobar las especificaciones dimensionales y de estado de
las superficies funcionales de los elementos, utilizando el
equipo adecuado.

e Verificar superficies planas y cilindricas, excentricidades,
dentados de ruedas, etc., utilizando los equipos adecuados

e Montar y preparar en condiciones de funcionamiento cada
elemento, reponiendo, si procede, las piezas deterioradas,
verificando las condiciones de acoplamiento y funcionales en
cada operacion.

» Reglar y poner a punto el grupo mecanico cumpliendo con las
especificaciones dadas y comprobar su funcionamiento.

2. Aplicar las técnicas de — Describir los procedimientos empleados para realizar el
mantenimiento en el mantenimiento preventivo y/o correctivo en los sistemas
sistema mecanico mecénicos del equipo industrial.
utilizando adecuadamente _  Describir las equipos y herramientas mas utilizados en el
los equipos, herramientas mantenimiento en los sistemas mecanicos y explicar su utilizacion.

y utillajes especificos y los

. : — En una maquina en servicio y con su documentacion técnica:
medios requeridos.

e Interpretar la documentacion técnica en relacién con las
operaciones de mantenimiento.

» Identificar en la maquina los subconjuntos funcionales y sus
elementos relacionandolos con las especificaciones de la
documentacion técnica.

» Seleccionar los utiles necesarios para realizar el ajuste y
reglajes.

*  Aplicar las técnicas de observacion y medicién de variables de
los sistemas para obtener datos de la maquina (ruidos,
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vibraciones, consumos, temperaturas, etc.), utilizando
instrumentos de medicién, tiles y  herramientas
adecuadamente, ¢ infiriendo el estado de los elementos de la
maquina mediante comparacion de los resultados obtenidos
con los parametros de referencia establecidos.

* Realizar las operaciones de limpieza, engrase y lubricacion,
ajustes de los elementos de unién y fijacion, correccion de
holguras, alineaciones, tensado de correas de transmision,
observacion de los estados superficiales, etc., utilizando los
utiles y herramientas adecuadamente y manipulando los
materiales y productos con la seguridad requerida.

* Ajustar los movimientos y carreras a los parametros
establecidos (reglaje de frenos, equilibrados, carreras y
velocidades, secuencia de operaciones, presiones, etc.).

*  Ajustar los valores de los instrumentos de medida y regulacion.

* Elaborar el informe de intervenciones donde se reflejan las
anomalias/deficiencias observadas y los datos necesarios para
el historial de la maquina.

— En el caso de averias o disfunciones, simuladas o reales,
previamente diagnosticadas:

e Corregir las averias o disfunciones restableciendo las
condiciones funcionales de la maéaquina, aplicando los
procedimientos adecuados.

* Establecer los rango o margenes de seguridad de temperatura,
presion, impulsos de choque, vibraciones, etc, a partir de los
cuales la alarma debe actuar, partiendo de los valores iniciales
de la maquina y de las instrucciones del fabricante.

2.3. Diagnosticar averias en el — Describir la aplicacién y los procedimientos de utilizacién de los
sistema mecanico identi- equipos mas adecuados (equipos de impulsos de choque, analisis
ficando su naturaleza y de vibraciones, etc.) para el diagnostico de las averias.
ap-hcando ) los procedi- _ [dentificar la naturaleza de la averias de tipo mecéanico de las
mientos mas adecuados maquinas relacionandolas con las causas que las originan.

— En un supuesto practico de una maquina en servicio sobre la que
previamente se ha intervenido provocando una averia o disfuncion
y disponiendo de la documentacion técnica apropiada:

* Interpretar la documentacion técnica del sistema, identificando
los distintos sistemas, bloques funcionales y elementos que los
componen.

* Identificar los sintomas de la averia, caracterizandola por los
efectos que produce.

* Realizar las hipdtesis de las causas posibles que pueden
producir la averia, relacionandola con los sintomas que
presenta el sistema.

¢ Realizar un plan de intervencion para determinar la causa o
causas que producen la averia.

*  Determinar los equipos y utillajes necesarios.

¢ Localizar los elementos responsables de la averia aplicando los
procedimientos requeridos y en tiempo adecuado.

* Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas
y de los resultados obtenidos.
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4. Diagnosticar el estado de — Interpretar las tolerancias de funcionales de los elementos de
elementos de las maquinas maquinas.
aplicando  teécnicas de _  Describir el proceso de desgaste de las piezas en movimiento por
medida y andlisis y friccidn, erosion, rodamiento, etc.
utilizando el  procedi- Identificar desgastes normales y anormales de piezas usadas

miento mas adecuado. . T1e s -y .
mediante el anélisis y la comparacion de los parametros de las

superficies erosionadas con los de la pieza original.

— Relacionar los desgastes de una pieza con las posibles causas que
los originan, aportando las soluciones adecuadas para evitar o
minimizar dicho desgaste.

— En casos practicos en donde se disponga de fotografias y/o piezas
reales dafiadas por diferentes causas (dafios de erosiones en
asientos de valvulas, en correderas hidraulicas, cojinetes y
rodamiento dafiados, etc.):

* Identificar las zonas erosionadas.

*  Analizar las roturas.

* Determinar las posibles causas (falta de engrase, alta
temperatura, aceite sucio, etc.).

e Comparar las medidas actuales con las originales que se
reflejan en su plano respectivo, cuantificando la magnitud de
los desgastes y erosiones, realizando las medidas con dutiles
apropiados.

» Interpretar los valores de las magnitudes monitorizadas en un
sistema simulado o maqueta de un sistema automatico, con el
fin de determinar el estado de un elemento.

— Interpretar resultados de andlisis de aceites de un sistema
mecanico para determinar el estado de los componentes y piezas
que se encuentran en contacto con €l.

CONTENIDOS
Duracion 105 horas

1.» Metrologia.
— Instrumentos de medicidn, comparacidn y verificacion.
2. Instalacion y montaje en planta de maquinaria.
— Técnicas de movimiento de maquinas.
— Técnicas de instalacion y ensamblado de méaquinas.
— Control de maquinas.
3. » Mantenimiento del sistema mecanico.
— Operaciones de mantenimiento preventivo del sistema mecanico: sistematico y
predictivo.
— Mantenimiento correctivo del sistema mecanico. Averias.
— Equipos de medicién y diagnostico.
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2.2.7 MODULO PROFESIONAL: _ MONTAJE Y MANTENIMIENTO DE LOS
SISTEMAS HIDRAULICO Y NEUMATICO

Asociado a la unidad de competencia 7: GESTIONAR Y SUPERVISAR LOS PROCESOS DE
INSTALACION Y DE MANTENIMIENTO Y REPARACION DEL EQUIPO INDUSTRIAL,
REALIZANDO SU PUESTA A PUNTO

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

1. Analizar los sistemas — Describir la estructura y componentes que configuran las
automaticos secuenciales instalaciones de suministro de energia neumatica, describiendo la
de tecnologia neumaética, funcion y caracteristicas de los distintos elementos que las
identificando los distintos componen.
elementos que  los _  Explicar las caracteristicas diferenciales existentes entre los
componen y relacionando sistemas de control automaticos basados en tecnologia
su funcion con el resto de exclusivamente neumadtica y los que utilizan tecnologia hibrida
elementos que conforman electro-neumatica.
los procesos de

— Clasificar los equipos, elementos y dispositivos de tecnologia
neumatica y electroneumatica empleados en los sistemas
automaticos atendiendo a su funcion, tipologia y caracteristicas.

automatizacion.

— En varios casos practicos de analisis de sistemas de control
automaticos, cableados y/o programados, realizados con
tecnologia neumatica (y/o electroneumatica) y tratando variables
de entrada y salida de tipo todo/nada:

o Interpretar la documentaciéon (diagramas funcionales, de
secuencia, de tiempo, etc. y los esquemas correspondientes),
explicando las prestaciones, el funcionamiento general y las
caracteristicas del sistema.

* Enumerar las distintas secciones que componen la estructura
del sistema automatico (entradas y salidas, mando, fuerza,
protecciones, medidas, etc.), indicando la funcién y
caracteristicas de cada una de ellas.

» Identificar los dispositivos y componentes que configuran el
sistema automatico, explicando las caracteristicas y
funcionamiento de cada uno de ellos y relacionando los
simbolos que aparecen en la documentacion con los elementos
reales del sistema.

e Describir la secuencia de funcionamiento del sistema,
diferenciando los distintos modos de funcionamiento y sus
caracteristicas especificas.

* Calcular las magnitudes y parametros basicos del sistema,
contrastandolos con los valores reales medidos en dicho
sistema, explicando y justificando las variaciones o
desviaciones que se encuentren

» Distinguir las distintas situaciones de emergencia que pueden
presentarse en el proceso automatico y explicar la respuesta
que el equipo de control ofrece ante cada una de ellas.

* Realizar las pruebas y medidas necesarias en los puntos
notables del sistema, utilizando los instrumentos adecuados y
aplicando los procedimientos normalizados.
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2.

Analizar los sistemas
automaticos secuenciales
de tecnologia hidraulica,
identificando los distintos
elementos que los
componen y relacionando
su funcion con el resto de
elementos que conforman
los procesos de
automatizacion.

« Identificar la variacion que se produce en los parametros
caracteristicos del sistema, suponiendo y/o realizando
modificaciones en los componentes y/o condiciones del mismo,
explicando la relacion entre los efectos detectados y las causas
que los producen.

» Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas
y los resultados obtenidos, estructurandolo en los apartados
necesarios para una adecuada documentacién de las mismas
(descripcién del proceso seguido, medios utilizados, esquemas
y planos, explicacion funcional, medidas, calculos, etc.).

Describir la estructura y componentes que configuran las
instalaciones de suministro de energia hidraulica, describiendo la
funcién y caracteristicas de los distintos elementos que las
componen.

Explicar las caracteristicas diferenciales existentes entre los
sistemas de control automditicos basados en tecnologia
exclusivamente hidrdulica y los que utilizan tecnologia hibrida
electrohidréulica.

Clasificar los equipos, elementos y dispositivos de tecnologia
hidrdulica y electrohidraulica empleados en los sistemas
automaticos atendiendo a su funcidn, tipologia y caracteristicas.

En varios casos practicos de andlisis de sistemas de control
automaticos, cableados y/o programados, realizados con
tecnologia hidraulica (y/o electroneumatica) y tratando variables
de entrada y salida de tipo todo/nada:

» Interpretar la documentacion (diagramas funcionales, de
secuencia, de tiempo, etc. y los esquemas correspondientes),
explicando las prestaciones, el funcionamiento general y las
caracteristicas del sistema.

*  Enumerar las distintas secciones que componen la estructura
del sistema automatico (entradas y salidas, mando, fuerza,
protecciones, medidas, etc.), indicando la funcién vy
caracteristicas de cada una de ellas.

¢ Identificar los dispositivos y componentes que configuran el
sistema automatico, explicando las caracteristicas y
funcionamiento de cada uno de ellos, relacionando los
simbolos que aparecen en la documentacién con los elementos
reales del sistema.

* Describir la secuencia de funcionamiento del sistema,
diferenciando los distintos modos de funcionamiento y sus
caracteristicas especificas.

e Calcular las magnitudes y parametros basicos del sistema,
contrastandolos con los valores reales medidos en dicho
sistema, explicando y justificando las variaciones o
desviaciones que se encuentren.

» Distinguir las distintas situaciones de emergencia que pueden
presentarse en el proceso automatico y explicar la respuesta
que el equipo de control ofrece ante cada una de ellas.

* Realizar las pruebas y medidas necesarias en los puntos
notables del sistema, utilizando los instrumentos adecuados y
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aplicando los procedimientos normalizados.

o Identificar la variaciébn que se produce en los pardmetros
caracteristicos del sistema, suponiendo y/o realizando
modificaciones en los componentes y/o condiciones del mismo
y explicando la relacién entre los efectos detectados y las
causas que los producen.

»  Elaborar un informe- memoria de las actividades desarrolladas
y los resultados obtenidos, estructurdndolo en los apartados
necesarios para una adecuada documentacién de las mismas
(descripcién del proceso seguido, medios utilizados, esquemas
y planos, explicacion funcional, medidas, calculos, etc.).

3. Configurar y realizar los - En caso practicos de circuitos hidraulicos y electrohidraulicos
montajes de  sistemas simulados con tecnologia convencional y proporcional, a partir de
automaticos de tecnologias especificaciones de funcionamiento:
neumdticas o hidraulicas, + Razonar las posibles soluciones de configuraciéon de los
adoptando la solucion mas sistemas hidraulicos en el entorno de la maquina adoptando la
adecuada, optimizando solucién mas adecuada, optimizando ciclos y cumpliendo las
ciclos y cumpliendo las condiciones establecidas en el funcionamiento.
condpmne_s de + Explicar las aplicaciones y ventajas de las instalaciones
funcionamiento hidraulicas y electrohidraulicas convencionales y con
establecidas. tecnologia de regulacion proporcional.

» Describir las funciones que realizan los distintos componentes
en los circuitos de potencia y de mando en las instalaciones
hidraulicas y electrohidraulicas.

» Realizar planos y esquemas de principio con la simbologia y
medios adecuados (plantillas, programas informaticos, etc.).

» Seleccionar los distintos elementos aplicando procedimientos
de calculo adecuados en funcién de las necesidades de
funcionamiento establecidas.

» Simular la aplicacién en un panel de pruebas montando los
elementos necesarios y regulando y ajustando el sistema a las
condiciones estipuladas.

— En casos practicos de circuitos neumaticos y electroneumaticos
simulados con tecnologia convencional y proporcional, a partir de
especificaciones de funcionamiento:

» Razonar las posibles soluciones de configuracion de los
sistemas neumatico y electroneumaticos y en el entorno de la
maquina adoptando la solucién mas adecuada, optimizando
ciclos y cumpliendo las condiciones establecidas en el
funcionamiento.

« Explicar las aplicaciones y ventajas de las instalaciones
neumaticas y electroneumaticas convencionales y con
tecnologia de regulacion proporcional.

»  Describir las funciones que realizan los distintos componentes
en los circuitos de potencia y de mando en las instalaciones
neumaticas y electroneumaticas.

» Realizar planos y esquemas de principio con la simbologia y
medios adecuados (plantillas, programas informaticos, etc.).

* Seleccionar los distintos elementos, aplicando procedimientos
de calculo adecuados en funcién de las necesidades de
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4. Aplicar las técnicas de
mantenimiento preventivo
y correctivo en los
sistemas neumaticos €
hidraulicos utilizando los
equipos, herramientas y
utillajes  especificos y
medios requeridos.

3.5. Diagnosticar, averias
reales y simuladas, en los
sistemas  hidraulico y
neumatico, identificando la
naturaleza de la averia,
aplicando el procedimiento
mas adecuado.

funcionamiento establecidas.

e Simular la aplicacién de dichos circuitos en un panel de

pruebas, montando los elementos necesarios y regulando y
ajustando el sistema a las condiciones estipuladas.

Describir las técnicas de mantenimiento preventivo y correctivo
en los sistemas neuméticos e hidraulicos.

Describir las herramientas y equipos auxiliares mas utilizados en
el mantenimiento en los sistemas neumaticos e hidraulicos y
explicar su utilizacion.

En un supuesto practico de una maquina real o simulada en donde
disponga de actuadores y valvulas neumaticos e hidraulicos y
documentacién técnica:

» Identificar los componentes neumaticos e hidraulicos.

» Elaborar documentacidn técnica en donde se refleje:

» Herramientas adecuadas para la realizacion del mantenimiento
en estos sistemas.

+ Normas de operaciones para el mantenimiento del equipo
hidraulico en donde aparezcan los puntos importantes de
inspeccion (verificacion de potencias, temperatura, presiones,
fugas, limpieza, caracteristicas quimicas del fluido, filtros,
generacion de ruidos, etc.)

En el caso de averias o disfunciones, simuladas o reales,
previamente diagnosticadas:

e Localizar los elementos responsables de la averia, aplicando
procedimientos requeridos y en tiempo adecuado.

» Corregir las averias o disfunciones, restableciendo las
condiciones funcionales de la maquina aplicando los
procedimientos adecuados.

« Establecer los rangos o margenes de seguridad de temperatura,
presion, impulsos de choque, vibraciones, etc, a partir de los
cuales la alarma debe actuar, partiendo de los valores iniciales
de la maquina y de las instrucciones del fabricante.

» Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas
y resultado obtenidos.

Describir la aplicacién y los procedimientos de utilizacion de los
equipos mas adecuados para el diagnostico de las averias.

Identificar la naturaleza de la averias de tipo hidraulico y
neumatico (en el entorno de las maquinas) relacionandola con las
causas.

En un supuesto practico de una maquina en servicio o un sistema

hidrdulico y neumatico simulado, sobre los que previamente se ha

intervenido provocando una averia o disfuncion, y con la

suficiente documentacion técnica:

e Interpretar la documentacién técnica del sistema identificando
los distintos sistemas, bloques funcionales y elementos que los

componen.
« Identificar los sintomas de la averia caracterizandola por los

efectos que produce.
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» Realizar las hipétesis de las causas posibles que puede producir
la averia, relacionindolas con los sintomas que presenta el
sistema.

e Realizar un plan de intervencién para determinar la causa o
causas que producen la averia.

*  Determinar los equipos y utillajes necesarios.

» Establecer los rangos o margenes de seguridad de temperatura,
presién, impulsos de choque, vibraciones, etc, a partir de los
cuales la alarma debe actuar, partiendo de los valores iniciales
de la maquina y de las instrucciones del fabricante.

6. Diagnosticar estado de — Interpretar las tolerancias de fabricacion.
e]ement.os de _ S{ste.mas — Describir el proceso de desgaste de las piezas en movimiento por
neqmatlcos € hlfirauhcos, friccion, erosién, rodamiento, etc.
aplicando  técnicas de . .
. (i - — Identificar desgastes normales y anormales de piezas usadas
medida y analisis y . 1 s ., .
utilizando ol mediante el andlisis y comparaciéon de los parametros de las
o superficies erosionadas con los de la pieza original.
procedimiento mas ) ] )
adecuado. — Relacionar los desgastes de una pieza con las posibles causas que

los originan, aportando las soluciones adecuadas para evitar o
minimizar dichos desgastes.

— En casos practicos en donde se disponga de fotografias y/o piezas
reales dafiadas por diferentes causas (correderas hidraulicas, etc.):

e Identificar las zonas erosionadas.
e  Analizar las roturas.

7. Realizar, con precision y
seguridad, los ajustes y
reglajes mecanicos y las
medidas de las distintas
magnitudes en los sistemas
mecanicos, hidraulicos y
neumaticos, utilizando el
procedimiento mas
adecuado para cumplir con
los requisitos de puesta a
punto de los equipos.

e Determinar las posibles causas (falta de engrase, alta

temperatura, aceite sucio, etc.).

* Comparar las medidas actuales con las originales que se

reflejan en su plano respectivo, cuantificando la magnitud de
los desgastes y erosiones y realizando las medidas con utiles
apropiados.
Interpretar los valores de las magnitudes monitorizadas en un
sistema simulado o maqueta de un sistemas automaticos, con el fin
de determinar el estado de un elemento.

Describir los ttiles de verificacion y las técnicas metrologicas.

En un caso practico de una maquina que disponga de mecanismos
hidraulicos y neumaticos y que se encuentre caracterizado
convenientemente por los planos de conjunto, esquemas, etc, y
con los datos de ajuste y reglaje establecidos (juegos, carreras,
presiones, velocidades, etc.):

* Interpretar la documentacién técnica.

» Seleccionar los utiles necesarios para realizar los ajustes y
reglajes.

* Ajustar los movimientos y carreras a los pardmetros
establecidos (ajustar carreras de cilindros hidraulicos,
velocidades diferentes en un desplazamiento o secuencia de
operaciones a diferentes presiones y velocidades, etc.).

e Ajustar los valores de los instrumentos de medida y regulacién.

* Aplicar las normas de uso y seguridad en los diferentes ajustes
y reglajes.
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CONTENIDOS

+ Elaborar un informe que incluya las diferencias observadas con
respecto a los pardmetros establecidos y los resultados
obtenidos.

Duracion 70 horas
1.+ Sistemas hidraulicos.

Fundamentos de hidraulica.

Bombas, motores y cilindros hidraulicos. Aplicacién, tipos y mantenimiento.
Elementos emisores de sefiales, de maniobra, de procesado y tratamiento de
sefiales y de actuacion hidraulicos.

Configuracion de sistemas.

Puesta en marcha y tipologia y localizacion de averias.

2. « Sistemas neumaticos.

Generacion y alimentacion de aire comprimido.

Elementos emisores de sefiales, de maniobra, de procesado y tratamiento de
sefiales y deactuacién neumaticos.

Configuracion de sistemas.

Puesta en marcha y tipologia y localizacién de averias.

Equipos de diagnosis

Tipos y aplicaciones.
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2.2.8. MODULO PROFESIONAL TRANSVERSAL: PLANES DE SEGURIDAD EN
INDUSTRIAS DE FABRICACION MECANICA.

CAPACIDADES TERMINALES
1.

2.

3.

Analizar y evaluar planes
de seguridad e higiene de
empresas del sector de
fabricacion mecanica.

Analizar la normativa
vigente sobre seguridad e
higiene relativas al sector
de fabricacion mecénica.

Definir medios y equipos
de seguridad empleados en
el sector de fabricacion
mecanica.

CRITERIOS DE EVALUACION

Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector
de fabricacién mecanica, emitiendo una opinién critica de cada uno
de ellos.

A partir de un cierto niumero de planes de seguridad e higiene de
diferente nivel de complejidad:

» Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan,
recogidos en la documentacién que lo contiene.

» Identificar y describir los factores y situaciones de riesgo para la
salud y la seguridad, contenidos en los planes.

» Describir las funciones de los responsables de seguridad de la
empresa y de las personas a las que se les asignan tareas
especiales en casos de emergencia.

» Relacionar y describir las adecuadas medidas preventivas y los
métodos de prevencion establecidos para evitar los accidentes.

 Evaluar los costes y recursos necesarios para la aplicacion de los
planes estudiados.

Identificar los derechos y los deberes mas relevantes del empleado
y de la empresa en materia de seguridad e higiene.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se
pueden utilizar ante una situacién concreta.

A partir de un cierto namero de planes de seguridad e higiene de
diferente nivel de complejidad:

» Relacionar y describir las normas relativas a la limpieza y orden
del entorno de trabajo.

» Relacionar y describir las nomas sobre simbologia y situacién
fisica de sefiales y alarmas, equipos contra incendios y equipos
de curas y primeros auxilios.

o Identificar y describir las normas para la parada y la
manipulacion externa e interna de los sistemas, maquinas €
instalaciones.

 Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con la
legislacion vigente, describiendo el desajuste, si lo hubiere,
entre las normas generales y su aplicacién o concrecion en el
plan.

Describir las propiedades y usos de las ropas y los equipos mas
comunes de proteccion personal.

Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extincién de
incendios, describiendo las propiedades y empleos de cada uno de
ellos.

Describir las caracteristicas y finalidad de las sefiales y alarmas
reglamentarias para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de
emergencia.

Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios
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4.

5.

6.

Analizar y evaluar casos
de accidentes  reales
ocurridos en las empresas
de fabricacion mecénica.

Analizar situaciones de
peligro y accidentes como
consecuencia de un inco-
rrecto o incompleto plan
de seguridad.

Analizar las medidas de
proteccion en el ambiente
de un entorno de trabajo y
del medio  ambiente,
aplicables a las empresas
de fabricacién mecanica.

CONTENIDOS

relativos a curas, primeros auxilios y tralados de accidentados.

A partir de un cierto nimero de supuestos en los que se describan
diferentes entornos de trabajo:

+ Determinar las especificacioens de los medios y equipos de
seguridad y proteccion.

» Elaborar una documentacién técnica en la que aparezca la
ubicacién de equipos de emergencia, las seflales, alarmas y
puntos de salida en caso de emergencia de la planta, ajustandose
a la legislacién vigente.

Identificar y describir las causas de los accidentes.

Identificar y describir los factores de riesgo y las medidas que
hibieran evitado el accidente.

Evaluar las responsabilidades del trabajador y de la empresa en las
causas del accidente.

A partir de un cierto nimero de supuestos en los que se ponga en
peligro la seguridad de los trabajadores y de los medios €
instalaciones, y en los que se produzcan dafios:

» Identificar las causas por las que dicha seguridad se pone en
peligro.

» Enumerar y describir las medidas que hubieran evitado el
percance.

+ Definir un plan de actuacidn para acometer la situacion creada.

» Determinar los equipos y medios necesarios para subsanar la
situacién.

» Elaborar un informe en el que sc describan las desviaciones
respecto a la normativa vigente o el incumplimiento de la
misma.

» Evaluar el coste de los dafios.

Identificar las posibles fuentes de contaminacién del entorno
ambiental.

Relacionar los dispositivos de deteccién de contaminantes, fijos y
méviles, con las medidas de prevencion y proteccion a utilizar.

Describir los medios de vigilancia mas usuales de afluentes y
efluentes, en los procesos de producciéon y depuracién en la
industria de fabricacion mecénica.

Explicar las técnicas con las que la industria de fabricacion
mecénica depura sustancias peligrosas para el medio ambiente.
Justificar la importancia de las medidas de proteccion, en lo
referente a su propia persona, la colectividad y el medio ambiente.
Describir los medios higiénicos para evitar contaminaciones
personales o hacia el producto, que debe manipularse u obtenerse.

Relacionar la normativa medio-ambiental referente a la industria
de fabricacién mecénica, con los procesos productivos concretos en
que debe aplicarse.
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Duracion 30 horas

1. Planes y normas de seguridad e higiene.

Politica de seguridad en las empresas.

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el sector de fabricaciéon mecanica.
Normas sobre limpieza y orden en el entorno de trabajo y sobre higiene personal.
Documentacion sobre los planes de seguridad e higiene.

Costes de la seguridad.

2. Factores y situaciones de riesgo.

Riesgos mas comunes en el sector de fabricacién mecénica.

Métodos de prevencion.

Protecciones en las maquinas e instalaciones.

Sistemas de ventilacion y evacuacién de residuos.

Medidas de seguridad en produccidn, preparacion de maquinas y mantenimiento.

3. Medios, equipos y técnicas de seguridad.

Ropas y equipos de proteccion personal.

Sefiales y alarmas.

Equipos contra incendios.

Medios asistenciales para abordar curas, primeros auxilios y traslado de accidentados.

Técnicas para la movilizacién y el traslado de objetos.
Proceso para la resolucion de problemas.

4. Situaciones de emergencia.

Técnicas de evacuacioén.
Extincion de incendios.
Traslado de accidentados.
Valoracién de dafios.

5. Sistemas de prevencion y proteccién del medio ambiente en las industrias de fabricacion
mecanica

Factores del entorno de trabajo:
e Fisicos (ruidos, luz, vibraciones, temperaturas, etc.).
e Quimicos (vapores, humos, particulas en suspension, etc.).
Factores sobre el medio ambiente:
e Aguas residuales (industriales).
e Vertidos (residuos sélidos y liquidos).
e Normativa vigente sobre seguridad medioambiental en las industrias de
Fabricacién mecéanica
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2.29. MODULO PROFESIONAL TRANSVERSAL: PROGRAMACION DE LA
PRODUCCION EN FABRICACION MECANICA

Asociado a la Unidad de Competencia 3: PROGRAMAR Y CONTROLAR LA PRODUCCION
EN FABRICACION MECANICA.

CAPACIDADES TERMINALES

1.

2.

3.

Analizar las necesidades
de aprovisionamiento de
los materiales de
produccion que se
desprenden del proceso de
trabajo.

Analizar la informacion
técnica que se precisa para
la organizacién de la pro-
ducciébn en fabricacion
mecanica, organizando y
procesando la  docu-
mentacién generada.

Determinar el programa de
fabricacion por fundicién y
pulvimetalurgia de un pro-
ducto seriado, partiendo
del proceso, las especi-
ficaciones técnicas del

CRITERIOS DE EVALUACION
Explicar las fases que intervienen en un proceso de
aprovisionamiento.

Describir las especificaciones necesarias que es necesario tener en
cuenta en procesos de aprovisionamiento (cantidad, plazo de entrega,
transporte,...).

Explicar los procedimientos del control de aprovisionamiento
(control de almacén, puntos de distribucién, plazos, forma de
entrega, destinos,...), indicando las medidas de correcciéon mas
visuales (descuentos, devolucién,...)

Analizar los principales sistemas de control de existencias,
valorando sus ventajas, inconvenientes y aplicaciones.

Calcular en un supuesto dado de control de existencias debidamente
caracterizado:

« Existencias medias, maximas y minimas.

e Tamafio de las dérdenes de aprovisionamiento y el tiempo de
suministro.

* Resto de parametros que aparecen en los modelos de gestion de
"stocks".

» Elaborar documentacién de control de existencias (hojas de

pedido, hojas de recepcion, fichas de existencias, vales de
material,...).

Identificar e interpretar los distintos tipos de documentos (hojas de
ruta, listas de materiales, fichas de trabajo, hojas de instrucciones,
fichas de carga, hojas de avance) empleados en la organizacion de la
produccion.

Elaborar graficos y diagramas empleados en los estudios de
métodos, planificacién y programacion (movimiento, tareas, tiem-
pos).

Preparar y cumplimentar la documentacién utilizada en la
organizacion de la produccién, con los datos e informacién
adecuados.

Elaborar los documentos necesarios para la organizacion de la
produccién mediante la aplicacion de programas y medios
informaticos.

Explicar la forma de eliminar cuellos de botella y tiempos muertos
en una fabricacién mecénica.

Explicar como se establece un grafico de cargas, analizando la
asignacion de tiempos.

Describir las caracteristicas que debe reunir una hoja de ruta.
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producto y plazos de - Enumerary describir las técnicas de programacion mas relevantes.
entrega. — A partir de un encargo de fabricacion mecanica, documentacién del

producto, cantidad, plazo de entrega, coste, proceso de fabricacion,
estudio de tiempos, disposiciéon de los medios de produccion,
calendario laboral, incidencias de la mano de obra, tiempo para el
mantenimiento y suministro de materias de produccién:
+ Determinar la produccién diaria y acumulada total de cada medio
de produccion y de loa puestos de trabajo).
+ Determinar la fecha de cumplimentacion del encargo y en su caso
las entregas parciales debidamente cuantificadas.
»  Optimizar el aprovechamiento de los medios de produccion y los
recursos humanos.
+ [Establecer la hoja de ruta para cada pieza en funcién de las
transformaciones y procesos a que deban someterse.
+ Establecer la carga de trabajo en los distintos puestos de trabajo,
equilibrando las cargas.
¢ Identificar, por el nombre o c6digo normalizado, los materiales,
utiles, herramientas y equipos requeridos para acometer las
distintas operaciones de la produccién.
* Determinar la manutencién (documentacién del producto y
proceso, material, utillaje, herramienta, pieza, tatiles de control,...)
a cada puesto de trabajo y la fecha de entrega.
» [Establecer la programacién del mantenimiento preventivo,
partiendo del plan de mantenimiento.
* Generar la informacion que defina:
. Aprovisionamiento
. Medios, utillaje y herramientas
. Rutas de las piezas
. "Stocks" intermedios
+ . Proponer acciones y ajustes para mejorar la programacién y
asegurar los objetivos de produccion.
. Aplicar un sistema/programa informatico para la programacion
del trabajo (GPO).
CONTENIDOS

Duracioén 150 horas

1. La produccion.
2. Programacion de la produccion.

— Medios de produccién y recursos humanos.
— Capacidades de produccidn y cargas de trabajo.
— Tiempos de fabricacién e incidencias.

3. Aprovisionamiento de materiales de produccion.

— Gestidn de almacenes.

4. Manutencion:

— Procedimiento
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Disponibilidad de los medios de produccidn, los recursos humanos y la
documentacién.

5. Control de la produccion.

Técnicas para el control de la produccién.
Reprogramacion.

6. Documentacion y gestion.

Sistemas convencionales.

Sistemas de planificacion y control de la produccién integrados, asistidos por
ordenador.

Tratamiento, archivo y consulta de la documentacion.
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2.2.10. MODULO PROFESIONAL: CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION

MECANICA

Asociado a la unidad de competencia 5: CONTROLAR LA CALIDAD EN FABRICACION

MECANICA.
CAPACIDADES TERMINALES

1. Analizar el sistema de
calidad, comprendiendo
los elementos que lo
integran y relacionandolos
con la politica de calidad
establecida.

2. Aplicar las técnicas
metrolégicas y de cali-
bracion que permiten
garantizar la  correcta
evaluacion de la calidad de
un producto o proceso
productivo.

3. Aplicar las técnicas de
ensayos destinadas a
valorar las caracteristicas

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir 1a funcién de gestién de la calidad, identificando sus
elementos y la relacién con los objetivos de la empresa y la
productividad.

A partir de una estructura organizativa de una empresa del sector:

+ Identificar los elementos del sistema de calidad aplicables a la
estructura organizativa y actividad productiva.

» Asignar las funciones especificas de calidad que podrian estar
distribuidas en la organizacion de la empresa.

« Explicar las funciones especificas de los elementos de la
organizacion de calidad describiendo la interrelaciéon entre ellos
y con la estructura organizativa de la empresa.

Describir los instrumentos y dispositivos de control utilizados en la
fabricaciéon mecanica.

Describir las técnicas metrologicas empleadas en el control
dimensional, indicando cuando proceda, los calculos aplicables a la
misma.

Describir los errores de medida y técnicas de calculo de
incertidumbre de medida, incluyendo los conceptos de calibracion
y trazabilidad.

Describir las condiciones y exigencias que deben pedirse al
personal dedicado a las labores de calibracion.

En un caso practico, partiendo de las especificaciones técnicas de
un producto dado:

* Determinar las técnicas de control adecuadas a los parametros
que hay que verificar.

» Determinar los instrumentos que hay que emplear para aplicar
las técnicas de control.

e Aplicar las técnicas metrolégicas, registrando los resultados y
comparandolas con las especificadas.

A partir del plan de calibracién de un instrumento de verificacién
(calibre, micrémetro, comparador,...):

» Identificar las acciones que hay que realizar.

» Establecer el procedimiento de mantenimiento y calibracion.

e Realizar la calibracién del instrumento, segun la norma o
procedimiento dado.

» Cumplimentar los distintos documentos generados en el plan de
calibracion.

Describir los ensayos mecanicos (traccion, compresion, flexion,
cortadura, dureza, resiliencia, fatiga,...), aplicables en la industria
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constructivas del producto
y dictaminar resultados de
ensayos destructivos (ED)
y de ensayos  no
destructivos (END),
comparando con  los
criterios de calidad
establecidos y especifica-
ciones requeridas.

Analizar el nivel de
calidad alcanzado
aplicando las
"Herramientas de la
calidad" apropiadas a la
calidad de suministro, cali-
dad del producto,
estabilidad del proceso o
mejora continua de la
calidad.

de fabricacion mecéanica.

Describir  los  ensayos  metalograficos  (microscopicos,
macroscopicos,...) destinados a valorar la calidad de los materiales.

Describir los ensayos no destructivos (liquidos penetrantes,
particulas magnéticas, corrientes inducidas, conductividad,
ultrasonidos, radiograficos,...), relaciondndolos con los defectos
que pueden detectar.

Relacionar la "defectologia" tipo con las causas que la provocan y
la solucién posible.

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

A partir de un producto de fabricacion mecanica del cual se
dispone de sus especificaciones de control referentes a sus
caracteristicas mecénicas, metalograficas y defectologia tipica
(fisuras, poros, ...):

* Preparar y acondicionar las probetas de ensayos segin normas y
especificaciones dadas.

* Preparar las maquinas y equipos de ensayo de acuerdo con las
caracteristicas y tipo de ensayo que se van a realizar.

* Aplicar procedimientos de realizacion de ensayos mecénicos,
metalograficos y no destructivos.

» Evaluar y procesar los resultados del ensayo, extrayendo las
conclusiones oportunas en funciéon de las especificaciones
establecidas.

« Expresar los resultados de los ensayos con la tolerancia
adecuada a la precision pedida.

Definir los parametros que miden la centralizacién y dispersion de
una distribucion estadistica normal.

Determinar los tantos por ciento de piezas buenas y malas, a partir
de una serie de valores dados y de las especificaciones técnicas de
la magnitud medida.

Describir las técnicas empleadas en el control estadistico del
proceso.

Describir las herramientas de la calidad aplicables a la mejora
continua de la calidad.

Describir los fundamentos y las técnicas de aplicacién de los
planes de muestreo.

A partir de un supuesto proceso de control de la fabricacién de un
producto, donde se determina el plan de calidad, las fases de
control y los requisitos exigidos al producto:

» Determinar la técnica estadistica que se va a aplicar.

* Definir tamafio de la muestra, técnica de obtencién y su
periodicidad.

» Confeccionar los graficos de control del proceso utilizando la
informacién suministrada sobre las mediciones efectuadas.

* Determinar la capacidad del proceso, analizando los graficos de
control e interpretando las tendencias.

* Proponer las acciones necesarias para corregir las desviaciones
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5. Elaborar los planes de
calidad y la docu-
mentacidn especifica nece-
saria para efectuar el con-
trol y gestion de la calidad.

CONTENIDOS
Duracion 115 h

1. Gestion de la calidad

detectadas.

Establecer el plan de muestreo para la aceptacién de un producto
en un supuesto dado.

Describir el fundamento y campo de aplicacién de los graficos por

atributos.

A partir de un supuesto dado y adecuadamente documentado de los

resultados obtenidos en un proceso de fabricacion y de las

especificaciones técnicas exigidas:

» Especificar el AMFE del proceso.

» Aplicar las técnicas de mejora de la calidad que permitan valorar
y analizar la calidad del producto.

* Proponer las acciones correctoras que permitan la mejora de la
calidad del producto.

Describir los aspectos que debe incluir una auditoria interna de
calidad destinada a detectar el grado de cumplimiento de los planes
de calidad y sus anomalias.

Describir las pruebas que deben superar los operarios de ensayos
no destructivos para evaluar su nivel de competencia.

— Conceptos generales.

— Aspectos econémicos de la calidad.

— Sistemas de aseguramiento de calidad (UNE66.900, ISO9000).
— Auditorias internas del producto y proceso.

2. Fundamentos de metrologia.

— Concepto y proceso de medida, patrones.
— Calibracién y trazabilidad.

3. Ensayos

Tolerancias dimensionales, geométricas.

Ensayos mecanicos.
Ensayos de traccion, compresion, flexion, flexién por choque (resiliencia), etc.

— Probetas, tipos, normas y técnicas de obtencién.
— Ensayos metalograficos.
— Técnicas de extraccion y preparacion de probetas y muestras metalograficas.
— Ensayos no destructivos.
— Ensayos de liquidos penetrantes, particulas magnéticas, ultrasonidos y
radiologia industrial.
— Ensayos quimicos.
4. Técnicas estadisticas de control de calidad
— Fundamentos de estadistica y probabilidad.
— Control por variables y por atributos.
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— Capacidad de proceso y de méaquina.
5. Herramientas de la calidad aplicadas a la mejora de la calidad
— Diagramas de evolucién o gestién, de Pareto, de afinidad, de causa efecto, de
correlacion, de dispersion o distribucion, etc.
— Matrices de prioridades, de criterios, de analisis, etc.
— Andlisis de Modos de Fallo, de sus Efectos y Criticidad (AMFE,AMFEC).
6. Documentacion de la calidad
— Informes y partes de control, Normas a considerar en su elaboracion y
presentacion.
— Organizacidn, gestion y actualizacién de la documentacion generada.
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2.2.11. MODULO PROFESIONAL: PROGRAMACION DE SISTEMAS AUTOMATICOS
DE FABRICACION MECANICA

Asociado a la Unidad de Competencia 2: DESARROLLAR LA PROGRAMACION DE
SISTEMAS AUTOMATIZADOS DE FUNDICION Y PULVIMETALURGIA

CAPACIDADES TERMINALES

1. Analizar los sistemas de
produccién automatizados,
(mecanicos, neumaticos,
hidraulicos, eléctricos,
electronicos),
identificando los medios
relacionados con los robots
y sus funciones, manipula-
dores y entorno de la
fabricaciéon integrada por
ordenador (CIM).

2. Elaborar programas de
robots, manipuladores y
Sistemas de Fabricacidon
Flexible (MFS) para la
obtencion de productos de
fabricacion mecénica, a
partir del proceso de
fabricaciéon e informacion
técnica y de produccién.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los distintos tipos de robots, manipuladores y entorno
CIM indicando sus principales diferencias y prestaciones.

Describir los distintos dispositivos de introduccién y gestion de
datos utilizados en programacion de robots, manipuladores y
entorno CIM.

Identificar los elementos, (mecanicos, neumaticos, hidraulicos,
eléctricos) que componen una instalacién automatica y explicar sus
funciones.

Explicar la configuracion basica de los diferentes sistemas de
fabricacién automatica (célula de mecanizado -FFS-, sistema de
fabricacion flexible -MFS-, fabricacién integrada por ordenador -
CIM-,...), representando los mismos mediante bloques funcionales
y esquemas.

Relacionar las distintas operaciones y funciones que implica la
fabricacidn, con los cédigos correspondientes en los programas de
control de robots, manipuladores y Sistemas de Fabricacion
Flexible (MFS).

A partir de procesos de fabricacién integrados, realizar los
programas necesarios para el control del robot, manipulador y
sistema.

A partir de un proceso de fabricacién integrado que contemple al
menos dos fases de fabricacion (por ejemplo: fundicion,
desbarbado), gestion de herramientas (almacén, transporte,
alimentacién a maquinas), gestion de piezas (almacén, transporte,
alimentacién a maquinas,...), debidamente caracterizado por la
informacidn técnica y de produccion:

+ Elaborar los programas de control 1égico programables (PLC's)
y de Robots.

» Elaborar los programas de gestién del sistema.

e Introducir los datos mediante teclado/ordenador o consola de
programacion, utilizando el lenguaje apropiado.

» Realizar la simulacién de los sistemas programables (robots,
manipuladores), comprobando las trayectorias y parametros de
operacion (aceleracion, presion, fuerza, velocidad,...).

» Realizar la simulacién de las cargas del sistema en tiempo real.

» Efectuar las modificaciones en los programas, a partir de los
fallos detectados en la simulacién.

e Optimizar la gestion de la producciéon en funcién de la
simulacion efectuada.

» Archivar los programas en los soportes correspondientes.
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3. Realizar las operaciones de
preparacion, ejecucion 'y
control de los sistemas
automatizados para
obtener productos de fabri-
cacion por pulvimetalurgia
y fundicién.

CONTENIDOS

Duracion 100 h

— En un supuesto practico de fabricacion automatizado mediante
sistema de fabricacién integrada y a partir de los programas
determinados anteriormente:

* . Transferir un programa de robot's, manipuladores, PLC's,
Gestidn, desde archivo fuente al sistema.

* . Realizar las maniobras de puesta en marcha de los equipos,
siguiendo la secuencia especificada en el manual de
instrucciones y adoptando las medidas de proteccion necesarias
para garantizar la seguridad personal y la integridad de los
equipos.

* . Colocar las herramientas y utiles convenientemente, de
acuerdo con la secuencia de operaciones programada y com-
probar su estado de operatividad.

* . Comprobar que los soportes normalizados o, en su caso, los
soportes especiales (pinzas, portaherramientas, portapiezas,...)
permiten la sujecidn correcta de las piezas, evitan vibraciones
inadmisibles, posibilitan la trayectoria en el desplazamiento.

» . Efectuar las pruebas en vacio necesarias para la comprobacién
del funcionamiento del sistema.

* . Identificar los dispositivos y componentes de las maquinas que
requieren mantenimiento de uso (filtros, engrasadores,
protecciones y soportes) del proceso automatizado.

* . Comprobar que el proceso cumple con las especificaciones de
produccion descritas.

* . Realizar las modificaciones en los programas, a partir de las
desviaciones observadas en la verificacion del proceso.

1. Sistemas de automatizacion industrial.

— Robdtica.

— Manipuladores.
— Célula de fabricacidon; CIM.

2. Programacion.

— Elaboracién del programa de secuencializacién.

—  Simulacién.

3. Tecnologias de automatizacion.

— Simbologia.

— Elementos y funciones.
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2.2.12. MODULO PROFESIONAL: PROCESOS Y GESTION DEL MANTENIMIENTO

Asociado a la unidad de competencia 6: DESARROLLAR PROCESOS Y METODOS DE
MANTENIMIENTO Y REPARACION Y ORGANIZAR SU EJECUCION

CAPACIDADES TERMINALES

1. Analizar la documentacion
técnica de  maquinas,
equipo industrial e
instalaciones auxiliares,
identificando los compo-
nentes y  operaciones
necesarios para planificar
el proceso de mante-
nimiento.

2. Elaborar los procedimientos
escritos de intervencion
del mantenimiento |y
reparaciéon de maquinas,
determinando las
operaciones, materiales,
medios y control de la
ejecucion.

3. Aplicar técnicas de
programacion que
optimicen los recursos y
las cargas de produccion,
con el fin de elaborar los
programas de intervencion
y de seguimiento del
mantenimiento.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir la documentacién técnica referida a las méaquinas, equipo
industrial e instalaciones auxiliares, necesarias para realizar la
planificacién del mantenimiento.

Identificar en €l conjunto de planos de una méquina los
componentes de la misma, relacionandolos con las especificaciones
técnicas que se derivan del resto del dossier.

En un supuesto practico y a partir de la documentacion técnica de
una méquina (manual de instrucciones, planos, esquemas, etc.) y
para un periodo de tiempo determinado:

« Identificar los componentes de las maquinas que deben ser
mantenidos.

* Determinar las actividades de mantenimiento preventivo,
sistemético y predictivo, que se deben realizar en la maquina
durante ese periodo.

¢ Determinar el tipo de recursos humanos y materiales necesarios
para realizar las intervenciones de mantenimiento de la maquina
en el periodo de gestion.

Seleccionar de la gama de mantenimiento de una maquina las
intervenciones que requieren procedimientos escritos, justificando
la eleccidn.

En el procedimiento para la aplicacion del mantenimiento
correctivo por sustitucion de una pieza a partir de un supuesto
practico de mantenimiento de una maquina con su documentacién
técnica,

* Definir las especificaciones de las operaciones que hay que
realizar.

* Descomponer cada una de las operaciones en las distintas fases,
estableciendo el orden o secuencia.

* Desarrollar las técnicas que se deben utilizar en las distintas
fases estableciendo materiales, medios, herramientas, tiempos y
recursos humanos.

* Determinar las verificaciones que hay que realizar durante y al
final del proceso y los medios utilizados.

» Explicar los distintos tipos de mantenimiento, la estructura
requerida para su gestion y las responsabilidades en el entorno de
produccion.

*» Explicar las distintas técnicas de programacién y los requisitos
que se deben cumplir en sus aplicaciones al mantenimiento.

* Explicar como se establece un grafico de cargas de trabajo.

* Explicar la organizacién, prestaciones y aplicacion de un
programa informatico para la gestion y control del mantenimiento.
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4. Elaborar los procedimientos
de fabricacién de piezas
mecanicas para la
reconstruccion de
elementos deteriorados de
las maquinas,
determinando las
operaciones,  materiales,
medios y control de la
pieza ejecutada.

5. Determinar los costes del
mantenimiento de las
maquinas, relacionando los
valores de fiabilidad,
disponibilidad y
mantenibilidad de las
mismas con su produccion.

« En un supuesto prictico de elaboracion del plan de
mantenimiento aplicado a una méaquina de cuya documentacion
técnica, plan de produccion y cargas de trabajo se dispone (de
fabricante, de mantenimiento, etc.):

e Determinar los tipos y tiempos de intervencién (de uso,
segundo nivel, etc.).

» Establecer las cargas de trabajo de los recursos humanos y de
los medios materiales necesarios para la realizacion del
mantenimiento.

« Elaborar la relacién de repuestos y productos consumibles que
son necesarios para dicho periodo.

* A partir de una pieza caracterizada por su correspondiente plano
en donde se especifican las tolerancias, acabados superficiales,
tratamiento térmicos, etc. o a partir de una muestra, determinar el
proceso de fabricacién especificando:

» Materias primas, geometria y dimensiones del material para la
fabricacion.

»  Descomposicion del proceso en fase y operaciones.

» Los equipos y maquinaria necesaria para la realizacion de la
pieza.

» Para cada fase y operacion los utillajes, herramientas y ttiles de
medida.

e Determinar los pardmetros fundamentales de mecanizado
(velocidad de corte, avance y profundidad).

e Elaborar los diagramas de proceso, detallando los tiempos de
operacion.

» Establecer los requisitos de aptitud de la pieza reconstruida y
las controles de recepcion.

Explicar los distintos componentes de los costes y el coste integral
del mantenimiento.

Explicar los objetivos, los criterios y costes de la fiabilidad,
"mantenibilidad" y disponibilidad de las maquinas e instalaciones

En un caso simulado o real de una maquina y su entorno de
produccion del que se facilita o dispone: la documentacion técnica
y los datos fiables de reparaciones, revisiones y diferentes trabajos
de mantenimiento realizado en un periodo de trabajo de un afio o
superior:

e Realizar el presupuesto anual de mantenimiento de dicha
maquina, basado en los datos del afio anterior.

» Codificar todas las paradas de dicha maquina.

» Desglosar el coste de mantenimiento anual en sus componentes
(repuestos, paradas imprevistas, costes inducidos de otros
equipos, mano de obra etc.)

* Calcular los indices de fiabilidad, mantenibilidad y
disponibilidad.

Aplicar programas informaticos de gestion y control del
mantenimiento para la determinacion de los costes de
mantenimiento.
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6. Elaborar el catilogo de — < Explicar los criterios para la gestién de almacenamiento de
repuestos de las maquinas, mantenimiento.
establ‘cmenflo o las. _ .« Relacionar los aprovisionamientos con las actuaciones de
especificaciones técnicas y mantenimiento.
las condiciones de . o Y .
. — » Explicar los criterios de la optimizacion de la gestién de
almacenaje. . . . .,
repuestos, aplicando programas informaticos de gestion del
mantenimiento.

— + En un supuesto practico y a partir de los planos de una
motobomba (o elemento similar) de cuya documentacién técnica se
disponga:

» Elaborar un catalogo de repuestos.
« Elaborar un cuadro de codificacion de repuestos (considerando
su pertenencia a un grupo de la maquinaria), identificando el
tipo de maquinaria por caracteristicas técnicas, por fabricante y
por pieza concreta.
7. Analizar las normas de - Identificar los contenidos de un plan de seguridad en el proceso de
seguridad existentes en los mantenimiento.
procesos de  _ A partir de varios supuestos practicos de reparacién por sustitucién
mantenimiento de de una méquina o instalacién auxiliar:

maquinas, para determinar
los criterios y directrices
de aplicacion,
garantizando el
cumplimiento de las
normas de seguridad.

* Determinar los medios y equipos de seguridad que hay que
tener en cuenta para la realizacion de las reparacion.

*  Generar la documentacién técnica en las fases del proceso de
reparacion detallando en cada fase las normas de seguridad que
se deben considerar (medios, equipos, métodos, etc.)

— Elaborar y comprobar las condiciones de seguridad de una
maquina en condiciones de produccion y en la ejecucion propia del
mantenimiento.

CONTENIDOS
Duracion 60 horas

1. Estructura del mantenimiento.
— Funcién, objetivos, tipos.
— Preparacién de los trabajos de mantenimiento.
— Planificacién y programacion.
2. Organizaciéon del mantenimiento preventivo.
— Inspecciones.
— Preparacion del mantenimiento preventivo.
Planificacién de lanzamiento.
— Programas informéticos de gestion.
3. Optimizacion de la gestion econdmica del mantenimiento.
— El coste del mantenimiento integral.
— Productividad del mantenimiento.
— Criterios de fiabilidad, "mantenibilidad" y disponibilidad de las
instalaciones.
— Programas informaticos de gestion.
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4. Almacén y material de mantenimiento.
~  Suministros.
— Organizacion del almacén de mantenimiento.
— Gestidon de almacenamientos.
— Homologacidon de proveedores.
— Programas informéaticos de gestion.
5. Calidad del mantenimiento.
— Calidad.
— Tipologia de las averias en las maquinas.
— Optimizacién del taller de mantenimiento.
— El método japonés de mantenimiento: TPM. Sistemas expertos.
6. Mantenimiento energético y ambiental.
— Procesos energéticos en la produccidon. Control de consumo.
— Mantenimiento ambiental.
— Aprovechamiento integral de una instalacién.
7. Gestion del mantenimiento asistido por ordenador.
— Base de datos. "Software" de mantenimiento correctivo. "Software" de
mantenimiento preventivo.
— Gestién y almacenamiento de compras.
— Mantenimiento predictivo.
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2.2.13 MODULO PROFESIONAL: RELACIONES EN EL. ENTORNO DE TRABAJO

CAPACIDADES TERMINALES
1.

Utilizar eficazmente las
técnicas de comunicacion
en su medio laboral para
recibir 'y emitir ins-
trucciones e informacion,
intercambiar ideas u
opiniones, asignar tareas y
coordinar proyectos.

Afrontar los conflictos
que se originen en el
entorno de su trabajo,
mediante la negociacion y
la consecuciéon de la
participacion de todos los
miembros del grupo en la
deteccion del origen del
problema, evitando juicios
de valor y resolviendo el
conflicto, centrandose en
aquellos aspectos que se
puedan modificar.

Tomar decisiones,
contemplando las
circunstancias que obligan
a tomar esa decision y
teniendo en cuenta las
opiniones de los demas
respecto a las vias de
solucién posibles.

Ejercer el liderazgo de
una manera efectiva en el
marco de sus compe-
tencias profesionales
adoptando el estilo mas
apropiado en cada situa-
cién.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar el tipo de comunicacion utilizado en un mensaje y
las distintas estrategias utilizadas para conseguir una buena
comunicacion.

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso
comunicativo

Distinguir una buena comunicacién que contenga un mensaje
nitido de otra con caminos divergentes que desfiguren o entur-
bien el objetivo principal de la transmision.

Deducir las alteraciones producidas en la comunicacién de un
mensaje en el que existe disparidad entre lo emitido y lo
percibido.

Analizar y valorar las interferencias que dificultan la
comprension de un mensaje.

Definir el concepto y los elementos de la negociacion.

Identificar los tipos y la eficacia de los comportamientos
posibles en una situacion de negociacion.

Identificar estrategias de negociacion relacionandolas con las
situaciones mas habituales de aparicién de conflictos en la
empresa.

Identificar el método para preparar una negociacion teniendo en
cuenta las fases de recogida de informacidn, evaluacién de la
relacion de fuerzas y prevision de posibles acuerdos.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se
pueden utilizar ante una situacién concreta.

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una
decision y elegir la mas adecuada.

Aplicar el método de buisqueda de una solucion o respuesta.

Respetar y tener en cuenta las opiniones de los demas, aunque
sean contrarias a las propias.

Identificar los estilos de mando y los comportamientos que
caracterizan cada uno de ellos.

Relacionar los estilos de liderazgo con diferentes situaciones
ante las que puede encontrarse el lider.

Estimar el papel, competencias y limitaciones del mando
intermedio en la organizacion.
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Conducir, moderar y/o
participar en reuniones,
colaborando activamente
0 consiguiendo la
colaboracion de  los
participantes.

Impulsar el proceso de
motivacion en su entorno
laboral, facilitando Ila
mejora en el ambiente de
trabajo y el compromiso
de las personas con los
objetivos de la empresa.

CONTENIDOS

Duracidn 40 horas.

Enumerar las ventajas de los equipos de trabajo frente al trabajo
individual.

Describir la funcién y el método de la planificacién de
reuniones, definiendo, a través de casos simulados, objetivos,
documentacion, orden del dia, asistentes y convocatoria de una
reunion.

Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.
Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.
Identificar la tipologia de participantes.

Describir las etapas del desarrollo de una reunioén.

Enumerar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las
reuniones de grupo.

Identificar las diferentes técnicas de dinamizacién Yy

funcionamiento de grupos.
Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantes

Definir la motivacion en el entorno laboral.
Explicar las grandes teorias de la motivacion.

Identificar las técnicas de motivacion aplicables en el entorno
laboral.

En casos simulados seleccionar y aplicar técnicas de motivacion
adecuadas a cada situacion.

1. La comunicacion en la empresa

- Producciéon de documentos en los cuales se contengan las tareas asignadas a los miembros

de un equipo

- Comunicacion oral de instrucciones para la consecucién de unos objetivos

- Tipos de comunicacion:

e Qral/escrita

e Formal/informal

e Ascendente/descendente/horizontal
- Etapas de un proceso de comunicacion:

"Feedback"

Emisores, transmisores
Canales, mensajes
Receptores, decodificadores

- Redes de comunicacién, canales y medios
- Dificultades/barreras en la comunicacion
e El arco de distorsiéon

BOA Numero 111
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e Los filtros
e [as personas
e Elcodigo de racionalidad
Recursos para manipular los datos de la percepcion
e Estereotipos
Efecto halo
Proyeccion
Expectativas
Percepcion selectiva
Defensa perceptiva
La comunicacion generadora de comportamientos
Comunicacion como fuente de crecimiento
El control de la informacién. La informacién como funcién de direccién
2. Negociacion
- Concepto y elementos
- Estrategias de negociacion
- Estilos de influencia
3. Solucién de problemas y toma de decisiones
- Resolucién de situaciones conflictivas originadas como consecuencia de las relaciones en
el entorno de trabajo
- Proceso para la resolucién de problemas
e Enunciado
Especificacion
Diferencias
Cambios
Hipétesis, posibles causas
e (Causa mas probable
- Factores que influyen en una decisién
e Ladificultad del tema
e Las actitudes de las personas que intervienen en la decisién
- Meétodos mas usuales para la toma de decisiones en grupo
¢ Consenso
e Mayoria
- Fases en la toma de decisiones
e Enunciado
Objetivos, clasificacion
Busqueda de alternativas, evaluacidon
Eleccion tentativa
Consecuencias adversas, riesgos
Probabilidad, gravedad
e FEleccion final
4. Estilos de mando
— Direccién y/o liderazgo
e Definicion
e Papel del mando
- Estilos de direccién
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"Laissez-faire"
Paternalista
Burocratico
Autocratico
e Democratico
Teorias, enfoques del liderazgo
e Teoria del "gran hombre"

e Teoria de los rasgos
¢ Enfoque situacional
e Enfoque funcional
e Enfoque empirico

e Otros

La teoria del liderazgo situacional de Paul Hersay

5. Conduccion/direccion de equipos de trabajo

Aplicacioén de las técnicas de dinamizacion y direccion de grupos
Etapas de una reunién

Tipos de reuniones

Técnicas de dinamica y direccidn de grupos

Tipologia de los participantes

Preparacion de la reuniéon

Desarrollo de la reunion

Los problemas de las reuniones

6. La motivacion en el entorno laboral

Definicién de la motivacién
Principales teorias de motivacion
McGregor
Maslow
Stogdell
Herzberg
McClelland
Teoria de la equidad
e Otras
Diagndstico de factores motivacionales
e Motivo de logro
e "Locus control"
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2.2.14. MODULO PROFESIONAL: FORMACION Y ORIENTACION LABORAL

CAPACIDADES TERMINALES

1. Determinar actuaciones
preventivas y/o de
proteccién minimizando los
factores de riesgo y las
consecuencias para la salud
y el medio ambiente que
producen.

2. Aplicar las  medidas
sanitarias basicas inme-
diatas en el lugar del
accidente en situaciones
simuladas.

3. Diferenciar las modalidades
de contratacion y aplicar
procedimientos de insercién
en la realidad laboral como
trabajador por cuenta ajena
0 por cuenta propia.

4. Orientarse en el mercado de
trabajo, identificando sus
propias  capacidades e
intereses y el itinerario
profesional més idéneo.

5. Interpretar el marco legal
del trabajo y distinguir los
derechos y obligaciones que
se derivan de las relaciones
laborales.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su
ambito de trabajo, asociando las técnicas generales de
actuacion en funcién de las mismas.

Clasificar los dafios a la salud y al medio ambiente en funcion
de las consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales
que los generan.

Proponer actuaciones preventivas y/o de proteccion
correspondientes a los riesgos mas habituales, que permitan
disminuir sus consecuencias.

Identificar la prioridad de intervencién en el supuesto de varios
lesionados o de muiltiples lesionados, conforme al criterio de
mayor riesgo vital intrinseco de lesiones.

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en
funcion de las lesiones existentes en el supuesto anterior.

Realizar la ejecucion de técnicas sanitarias (RCP,
inmovilizacién, traslado,...), aplicando los protocolos
establecidos.

Identificar las distintas modalidades de contratacién laboral
existentes en su sector productivo que permite la legislacion
vigente.

En una situacion dada, elegir y utilizar adecuadamente las
principales técnicas de busqueda de empleo en su campo
profesional.

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos
necesarios y localizar los recursos precisos, para constituirse
en trabajador por cuenta propia.

Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos
propios con valor profesionalizador.

Definir los intereses individuales y sus motivaciones,
evitando, en su caso, los condicionamientos por razén de sexo
o de otra indole.

Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a
sus intereses.

Emplear las fuentes basicas de informacién del derecho laboral
(Constitucion, Estatuto de los Trabajadores, Directivas de la
Unién Europea, Convenio Colectivo,...) distinguiendo los
derechos y las obligaciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una
«Liquidacién de haberesy.

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:
* Describir el proceso de negociacion.
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» Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene,
productividad, tecnoldgicas,...) objeto de negociacion.

»  Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado
de la negociacion.

— Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la

Seguridad Social.

6. Interpretar los datos de la — A partir de informaciones econdémicas de caracter general:
estructura socioeconomica  Identificar las principales magnitudes macroecondmicas y
espafiola, identificando las analizar las relaciones existentes entre ellas.
diferentes variables
implicadas y las
consecuencias de  sus
posibles variaciones.

7. Analizar la organizacion y — Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector,
la situacién econémica de indicando las relaciones existentes entre ellas
una empresa del sector, _ A partir de la memoria econdmica de una empresa:
interpretando los . . . - ,

Ardmetros econdmicos que e Identificar e interpretar las variables econdmicas mas
p : d relevantes que intervienen en la misma.
la determinan. . . . ,
e Calcular e interpretar las ratios basicas (autonomia
financiera, solvencia, garantia y financiacién del
inmovilizado,...) que determinan la situacién financiera de
la empresa.
e Indicar las posibles lineas de financiacién de la empresa.
CONTENIDOS:

Duracion: 65 horas

1. Salud laboral:

— Condiciones de trabajo y seguridad. Salud Laboral y Calidad de vida. El medio ambiente
y su conservacion.

— Factores de riesgo: fisicos, quimicos, bioldgicos, organizativos. Medidas de prevencién
y proteccion.

— Técnicas aplicadas a la organizacion segura del trabajo: Técnicas generales de
prevencion y proteccion. Analisis, evaluacién y propuesta de actuaciones. Casos
practicos

— Prioridades, recursos de actuacion en caso de accidentes.

— Aplicacion de técnicas de primeros auxilios: consciencia, inconsciencia, reanimacion
cardiopulmonar, traumatismo, salvamentos y transporte de accidentados

2. Legislacion y relaciones laborales:

— Derecho laboral: nacional y comunitario. Normas fundamentales. La relacién laboral.
Modalidades de contratacidn, salario e incentivos. Suspensidn y extincion del contrato
Seguridad Social y otras prestaciones.

Organos de representacion
Convenio Colectivo. Negociacién colectiva.
3. Orientacion e insercion socio-laboral:
— El mercado laboral. Estructura. Perspectivas del entorno
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— El proceso de blisqueda de empleo: fuentes de informacién, mecanismos de oferta-
demanda, procedimientos y técnicas.

— Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. Tramites y recursos de constitucién de
pequefias empresas.

— Recursos de auto-orientacion profesional. Analisis y evaluacién del propio potencial
profesional y de los intereses personales. La superacién de habitos sociales
discriminatorios.

— Elaboracién de itinerarios formativos/profesionalizadores.

— Latoma de decisiones.

4. Principios de economia:

— Variables macroeconémicas. Indicadores socioeconémicos. Sus interrelaciones.

— Economia de mercado. Oferta y demanda. Mercados competitivos

— Relaciones socioecondmicas internacionales: Unién Europea

5. Economia y organizacion de la empresa:

— Actividad econémica de la empresa: criterios de clasificacién

— La empresa: tipos de modelos organizativos. Areas funcionales. Organigramas.

— Funcionamiento econémico de la empresa. Patrimonio de la empresa; obtencién de
recursos, financiacién propia y financiacion ajena, interpretacién de estados de cuentas
anuales, costes fijos y variables.
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2.2.15. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION EN CENTROS DE TRABAJO

CAPACIDADES TERMINALES
1.

Participar en la
elaboracion de la informa-
¢ién o proponer mejoras, al
menos de un tipo de un
proceso de fabricacion
entre los de fundicion y
pulvimetalurgia,

consiguiendo la factibili-
dad de fabricacién, optimi-
zando recursos y con la
calidad requerida.

Participar en la realizaciéon
de actividades destinadas
al control y mejora de la
produccién, consiguiendo
los objetivos asignados.

Preparar la fabricacion de
una pieza por fundicién y
pulvimetalurgia, adaptando
la informacién de proceso
a las posibilidades de fabri-
cacién de una instalacion
determinada, planificando
la produccién de un lote.

CRITERIOS DE EVALUACION

La informaci6n del proceso debe incluir o asegurar:

» La identificacién de los equipos, herramientas y ftiles que
intervienen en la fabricacion.

* La descripcion de la secuencia y operaciones de trabajo.

» El célculo de los tiempos de fabricacion.

» La elaboracién de las "hojas de instrucciones" para la fabricaciéon
de la pieza.

« La descripcion de las "caracteristicas de calidad" del producto.

» La definicién de las fases de control y autocontrol del proceso.

* La determinacion de los procedimientos de control.

» La descripcién de los dispositivos e instrumentacién de control.

« Los materiales que hay que emplear y las caracteristicas de forma
y dimension.

Procesar la documentacién requerida para la gestion y control de la
produccién.

Elaborar, a partir de la documentacion existente, un programa-
calendario del mantenimiento de maéquinas, fichas, horas de
actuacion y elementos que hay que mantener.

Realizar el control del progreso de los procesos y operaciones de
fabricacion.

Realizar un informe que analice las condiciones de seguridad, en
las que se desarrolla la produccion (estado de locales, maquinas,
instalaciones, operaciones), proponiendo, en su caso, las mejoras
oportunas.

Realizar una propuesta de mejora de la productividad de un
proceso de fabricacion.

Se evaluara:

* Ahorro de tiempo conseguido.

* Ahorro energético.

» Ahorro de inversion.

« El mantenimiento, al menos, de las condicones y ritmos de trabajo
y en su caso, la mejora de las mismas.

A partir de la informacién de proceso y de un plan de produccion
de una pieza determinada:

.Definir las especificaciones para la fabricacion del molde o
matriz, realizando un croquis funcional que incluya Ila
determinacién de forma, posicién y dimensiones de los canales de
alimentacién y las cotas criticas de la pieza desde la Optica del
proceso de llenado o conformado del material en el molde o matriz.
.La especificacién definida debe permitir el disefio y fabricacion
del molde o matriz.

Verificar funcionalmente el molde o matriz.

Definir y elaborar la informacién técnica que permita la adaptacion

BOA Numero 111
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4. Participar en la puesta a
punto de un proceso de
tranformacion a partir de la

del utillaje de fabricacién al nuevo producto.

Calcular las necesidades de aire comprimido, potencia eléctrica,
agua de refrigeracién y demas servicios auxiliares necesarios para
el proceso.

Elaborar la informacién que defina los aprovisionamientos, los
medios, utillaje y herramientas, rutas de las piezas y "stocks"
intermedios.

A partir de la informacion del proceso de fabricaciéon y de la
disposicion "a pie de maquina" de los componentes que intervienen
en la fabricacién de una pieza:

infoqnagién de proceso,  Jdentificar los valores de las variables de proceso que consigan la
consiguiendo la primera  calidad establecida.

pieza del lote con la
calidad establecida.

5. Participar en el control de —
calidad del producto y
proceso de fabricacion por
fundiciéon y pulvimetalur- _
gia, aplicando ensayos y
procedimientos de control.

6. Actuar con seguridad y -

» Montar y ajustar (con la colaboracién necesaria), el molde o
matriz.

« Montar y ajustar el utillaje de fabricacion.

¢ Preparar la instalaciéon, comprobando el correcto funcionamiento
en vacio, de los diversos subconjuntos, circuitos y dispisitivos
auxiliares.

* Identificar, en su caso, las necesidades de mantenimiento
correctivo de la instalacion.

Programar las instalaciones y medios de transporte automatizados
(manipuladores, robots), utilizando (PLCs) Controles Ldgicos
Programables, o sistemas especificos de programacion, realizando:

¢ Los programs para PLC y Robots.

» La simulacién de los programas.

» La comreccién y ajustes de los programas, para alcanzar los
objetivos de funcionalidad, produccién y calidad requeridos.

Identificar y/o determinar los analisis necesarios a realizar en el
proceso de fabricacion de un producto, para alcanzar las
caracteristicas de calidad establecidas.

Realizar la preparacion, puesta a punto y calibracion de los dispo-
sitivos e instrumentos de medida y control.

Realizar ensayos para la determinacién de las caracteristicas de
calidad:

¢ . Preparando y acondicionando muestras o probetas.

» . Operar los equipos e instrumentos de ensayo en condiciones de
seguridad.

o . Redactar un informe segin los procedimientos establecidos,
expresando los resultados del ensayo y extrayendo las
conclusiones oportunas.

Proponer correcciones al producto y al proceso que representen
una mejora en el aspecto econdmico, calidad y/o seguridad.

Elaborar un informe donde quede recogida su participaciéon y los
resultados obtenidos en la evaluaciéon y control de calidad, esta-
blecido en la empresa.

Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos,
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precaucion, cumpliendo las materiales, maquinas e instalaciones, asi como, la informacion y
normas establecidas. sefiales de precaucion que existen en la empresa.

— Conocer y difundir los medios de protecciéon y el comportamiento
que se debe adoptar, preventivamente, para los distintos trabajos,
asi como, el comportamiento en caso de emergencia.

— Utilizar y asesorar sobre el uso correcto de los medios de
proteccién disponibles y necesarios, adoptando el comportamiento
preventivo preciso para los distintos trabajos.

— Valorar situaciones de riesgo, aportando las correcciones y
medidas adecuadas para la prevencion de accidentes.

7. Comportarse de forma — Interpretar y ejecutar, con diligencia, las instrucciones que recibe y
responsable en el centro de responsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose
trabajo e integrarse en el eficazmente con las personas adecuadas en cada momento.
sistema de relaciones _  QObservar los procedimientos y normas internas de relaciones
técnico-sociales de la laborales establecidas en el centro de trabajo, y mostrar en todo
empresa. momento una actitud de respeto a la estructura de mando de la

empresa.

— Analizar las repercusiones de su actividad, en el sistema de
produccion y en el logro de los objetivos de 1a empresa.

— Ajustarse a lo establecido en las normas y procedimientos técnicos,
(informacion de proceso, normas de calidad, normas de seguridad,
etc.), participando en las mejoras de calidad y productividad.

— Demostrar un buen hacer profesional, cumpliendo los objetivos y
tareas asignadas, en orden de prioridad, con criterios de
productividad y eficacia en el trabajo.

CONTENIDOS

Duracion 380 horas.

1. Informacion de la empresa

— Ubicacién en el sector. Organizacién de la empresa: organigramas, departamentos.
Capacidad de produccién. Secciones de fabricacion.

— AMEFE del producto.

— Informacidn técnica del producto: planos de fabricacién, montaje e instalacion, listas
de despiece, especificaciones de los productos y componentes (de calidad y
suministro).

— AMEFE del proceso.

— Informacién técnica del proceso: sistema de fabricaciéon, medios de produccion,
instalaciones auxiliares, planes y programas de fabricacién, diagramas de proceso,
hojas de ruta, 6rdenes de fabricacion, costes de produccion.

— Sistema Historico del Mantenimiento (SHM).

— Plan de calidad. Procedimientos de control del proceso. Puntos y pautas de inspeccidn.
Ensayos de proceso.

— Plan de seguridad. Medios y equipos. Plan de emergencia. Plan de evacuacion.
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2. Gestibn de almacén de materiales y productos en industrias de fundicién y
pulvimetalurgia

— Distribucién de los materiales y productos en almacén. Comprobacién de la
adecuacidn a la normativa.

— Adquisiciéon de existencias. Cumplimentacién de la documentacién necesaria para
gestionar el aprovisionamiento de las materias primas y componentes de un producto.
Seguimiento de pedidos internos y externos.

— Control de existencias. Establecimiento y/o comprobacién del "stock" minimo para
asegurar el aprovisionamiento de una linea o seccién de produccion.

— Determinacion de las especificaciones y de los procedimientos que se deben controlar
en la recepcién de las materias primas o componentes de un producto de acuerdo, en
su caso, con el plan de calidad.

— Manipulacién y transporte interno de materiales y productos. Almacenaje de residuos
y su transporte. Comprobacién de la adecuacion a la normativa y al plan de seguridad

3. Organizacion de la produccion en una industria de fundicion y pulvimetalurgia

— Elaboracién o representacion del flujo de materiales y productos en una seccidn de
produccién para la fabricacién de un determinado producto. Realizacién de diagramas
de proceso.

— Realizacién de un programa de produccién para la fabricacién de un producto por
fundicién o pulvimetalurgia. Elaboracién de la informacién técnica del proceso
necesaria. Calculo de las necesidades de suministro externo.

— Preparacién y distribucién del trabajo. Determinaciéon de los recursos y medios
necesarios para la ejecucion de cada una de las fases.

— Estudio y célculo de tiempos. Determinacion del coste de produccién de un producto o
componente del mismo.

4. Programacion y preparacion/puesta a punto de las instalaciones y medio de transporte
automatizados

— Confeccidn del programa.

— Simulacién de programa.

— Correccidn y ajuste del programa.

— Preparacion y puesta a punto de la instalacién.

5. Preparacion y puesta a punto de los procesos de fabricacién en industrias de fundicion o
pulvimetalurgia

— Determinacién de los medios necesarios para la fundicién o pulvimetalurgia de un
producto o componente del mismo.

— Calculo de la capacidad de produccion de uno de los equipos previstos.

— Preparacién y puesta a punto de una maquina o instalacién para cada fase que
caracterice el proceso de produccién de la empresa.

6. Control de la produccion

— Procesado y distribucion de la documentacion necesaria para el control.

— FElaboracién del programa de mantenimiento de un grupo suficiente representativo de
maquinas 0 equipos.

— Supervisién y control del lanzamiento y avance de la produccién de un determinado
producto o componente del mismo.

7. Control de la calidad en la fabricacion

— Gestién de la documentacidn especifica de control en el proceso de fabricacion de un

determinado producto o componente del mismo.
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— Aplicacién de instrucciones de calidad de proceso. Deteccién de desviaciones en la
calidad.
— Elaboracién de informes y comunicacién de los resultados del control de calidad.
Propuesta de correccion del proceso o, en su caso, mejora del método de fabricacion.
8. Relaciones en el entorno de trabajo
— Direccién, coordinacién y animacién de acciones con los miembros de su equipo.
— Comunicacién de instrucciones.
— Comunicacién de resultados.
9. Aplicacion de las normas de seguridad establecidas
— Identificacion de los riesgos caracteristicos de un proceso.
— Control de los medios de proteccion y comportamiento preventivo.
— Valoracién de las situaciones de riesgo. Aportacién de correcciones.
- Aplicacién de los sistemas de proteccién y prevencion del medio ambiente.
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2.3. Duracion de los mddulos (en horas)

De acuerdo con el articulo 7 de 1a Orden de 27 de mayo de 2003 se establece en el siguiente
cuadro la duracion de referencia de cada médulo para la oferta completa del ciclo o su duracién

definitiva para la oferta parcial

Moédulo profesional

Duracion oferta parcial

Duracion de referencia para
oferta completa

1. Definiciéon de procesos de

. . ) 260 260
fundicién y pulvimetalurgia
2. E‘t_]e.(iucmn de procesos de 200 175
fundicion
3. E.Jecumon‘ de procesos de 150 150
pulvimetalurgia
4. Materiales empleados en

N Iy 70 60
fabricacién mecanica
5. Montaje y mantenimiento de
los sistemas eléctrico 'y 105 105
electrénico
6'. Montaje y mantenlmlento del 105 105
sistema mecanico
7. Montaje y mantenimiento de
los sistemas hidraulico y 70 70
neumatico
8.  Programacion de la
produccion en  fabricacion 175 150
mecanica
9. _Cor;t’rol d<’: . calidad en 145 115
fabricacion mecénica
10. Planes de seguridad en
industrias de fabricacion 40 30
mecanica
11. Programacion de sistemas
automaticos de fabricacién 125 100
mecanica
12. Prpcgsos y gestiéon del 60 60
mantenimiento
13. Relacmnes en el entorno de 65 40
trabajo
14. Formacién y orientacién 65 65
laboral
15. Eomac1on en centros de 380 380
trabajo
Horas a disposicion del centro 150
Total 2015 2015

La distribucién de los mddulos en cursos académicos y su horario semanal se realizara por la
Direccion General de Centros y Formacion Profesional.
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3. ESPECIALIDADES DEL PROFESORADO CON ATRIBUCION DOCENTE EN LOS
MODULOS PROFESIONALES DEL CICLO FORMATIVO DE DESARROLLO DE
APLICACIONES INFORMATICAS.

MODULO PROFESIONAL

ESPECIALIDAD DEL
PROFESORADO

CUERPO

Ejecucion de procesos de
fundicion

Profesor Especialista /
Mecanizado y Mantenimiento
de Maquinas

Profesor Especialista/
Profesor Técnico de F.P.

Definicién de procesos de
fundicién y pulvimetalurgia

Organizacién y Proyectos de
Fabricacién Mecéanica

Profesor de Ensefianza
Secundaria

Ejecuciéon de procesos de

Mecanizado y Mantenimiento

Profesor Técnico de F.P.

pulvimetalurgia de Maquinas
Materiales empleados en | Organizacién y Proyectos de Profes(cl)r ) de Ensefianza
fabricacién mecanica Fabricacién Mecanica Secundaria

Montaje y mantenimiento de
los sistemas eléctrico y
electronico

Instalaciones electrotécnicas /
Equipos electronicos

Profesor Técnico de F.P.

Montaje y mantenimiento
del sistema mecénico

Mecanizado y Mantenimiento
de Maquinas

Profesor Técnico de F.P.

Montaje y mantenimiento de
los sistemas hidraulico y
neumatico

Mecanizado y Mantenimiento
de Maquinas

Profesor Técnico de F.P.

Planes de seguridad en | Organizacién y Proyectos de | Profesor de Ensefianza
industrias de fabricacion | Fabricacion Mecanica Secundaria

mecanica

Programacién de la | Organizacién y Proyectos de | Profesor de Ensefianza
produccion en fabricacion | Fabricaciéon Mecéanica Secundaria

mecanica

Control de calidad en | Organizacién y Proyectos de | Profesor de Ensefianza
fabricacién mecanica Fabricacién Mecanica Secundaria

Programacidon de sistemas
automaticos en fabricacién
mecanica

Mecanizado y Mantenimiento
de Maquinas

Profesor Técnico de F.P.

Procesos y gestion del

Organizacion y Proyectos de

Profesor de Ensefianza

mantenimiento Fabricacién Mecanica Secundaria
Relaciones en el entorno de | Formacién y  Orientacion | Profesor de Ensefianza
trabajo Laboral Secundaria
Formacién y orientacién | Formacion y  Orientacion | Profesor de Ensefianza
laboral Laboral Secundaria

Formaciéon en Centros de
Trabajo

Organizacion y Proyectos de
Fabricacién Mecanica
/Mecanizado y Mantenimiento
de Méquinas

Profesor de Ensefianza
Secundaria / Profesor
Técnico de F.P.
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4. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E INSTALACIONES PARA IMPARTIR

ESTAS ENSENANZAS.

De conformidad con el R.D. 1004/1991, de 14 de junio, y con el R.D. 777/1998, de 30 de abril, €l
ciclo formativo de formacién profesional de grado superior: Desarrollo de Aplicaciones
Informaticas, requiere, para la imparticion de las ensefianzas definidas en la presente Orden, los

siguientes espacios minimos .

Espacio Formativo Superficie (m’) Superficie(m’) M
(30 alumnos) (20 alumnos) utilizacidén
Aula polivalente 60 40 35%
Laboratorio de ensayos 60 60 15%
Taller de automatismos 90 60 20%
Taller de fusiéon vy 210 180 15%
colada
Taller de moldeo 180 150 15%

- El "grado de utilizacién" expresa en tanto por ciento la ocupacién en horas del espacio
prevista para la imparticién del curriculo, por un grupo de alumnos, y por tanto, tiene

sentido orientativo para que el centro educativo lo defina en sus programaciones.

- En el margen permitido por el "grado de utilizacién", los espacios formativos establecidos
pueden ser ocupados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo u otros ciclos
formativos, u otras etapas educativas.

- En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas a los espacios formativos (con la
ocupacién expresada por el grado de utilizacion) podran realizarse en superficies utili-
zadas también para otras actividades formativas afines.

- No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.
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5. ORIENTACIONES PARA EL DESARROLLO DE LAS HORAS DEL CURRICULO A
DISPOSICION DEL CENTRO

Los centros que impartan la titulaciéon de Técnico Superior en Producciéon por fundicion y
pulvimetalurgia dispondran, aproximadamente, de un 10% de la duracién total del curriculo,
como horas de libre disposicion.

A modo de sugerencia se recomienda incidir durante el desarrollo de estas horas en los siguientes
contenidos:

- Idioma extranjero

- Actividades de recopilacién e integracion de los contenidos abordados en los distintos
moédulos del ciclo.

- Gestién medioambiental y de riesgos laborales en la empresa

- Calidad en las organizaciones

- Valoracidn de puestos de trabajo
- Métodos y tiempos

- Profundizacién en informética para complementar la formacién de los alumnos.




