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Decreto 190/2010, do 14 de outubro, polo que se establece o curriculo do ciclo
formativo de grao superior correspondente ao titulo de técnico superior en desefio
en fabricacion mecénica.

O Estatuto de Autonomia de Galicia, no seu artigo 31, determina que € compe-
tencia plena da Comunidade Autonoma de Galicia o regulamento e a administra-
cion do ensino en toda a sUa extension, nos seus niveis e graos, nas stas modali-
dades e especialidades, sen prexuizo do disposto no artigo 27 da Constitucion e
nas leis organicas que, conforme o punto primeiro do seu artigo 81, a desenvolvan.

A Lei orgénica 5/2002, do 19 de xufio, das cualificaciéns e da formacién profe-
sional, ten por obxecto a ordenacion dun sistema integral de formacion profesional,
cualificacions e acreditacion que responda con eficacia e transparencia as deman-
das sociais e economicas a través das modalidades formativas.

A devandita lei establece que a Administracion xeral do Estado, de conformidade
co que se dispon no artigo 149.1, 302 e 72 da Constitucion esparfola, e logo da
consulta ao Consello Xeral de Formacién Profesional, determinara os titulos de
formacion profesional e os certificados de profesionalidade que constituirdn as
ofertas de formacion profesional referidas ao Catalogo Nacional de Cualificacions
Profesionais, creado polo Real decreto 1128/2003, do 5 de setembro, e modificado
polo Real decreto 1416/2005, do 25 de novembro, cuxos contidos poderan ampliar
as administracions educativas no &mbito das stas competencias.

Establece asi mesmo que os titulos de formacion profesional e os certificados de
profesionalidade teran caracter oficial e validez en todo o territorio do Estado e se-
ran expedidos polas administracions competentes, a educativa e a laboral respec-
tivamente.

A Lei organica 2/2006, do 3 de maio, de educacion, establece no seu capitulo Il
gue se entende por curriculo o conxunto de obxectivos, competencias basicas,
contidos, métodos pedagoxicos e criterios de avaliacion de cada unha das ensi-
nanzas reguladas pola citada lei.

No seu capitulo V establece as directrices xerais da formacion profesional inicial
e dispén que o Goberno, logo da consulta as comunidades autbnomas, establece-
ra as titulacions correspondentes aos estudos de formacion profesional, asi como
0s aspectos basicos do curriculo de cada unha delas.

O Real decreto 1538/2006, do 15 de decembro, polo que se establece a ordena-
cion xeral da formacion profesional do sistema educativo, estableceu no seu capi-
tulo Il a estrutura dos titulos de formacién profesional, tomando como base o Cata-
logo Nacional de Cualificaciéns Profesionais, as directrices fixadas pola Unién Eu-
ropea e outros aspectos de interese social.

No seu capitulo IV, dedicado a definicion do curriculo polas administracions edu-
cativas en desenvolvemento do artigo 6.3 da Lei organica 2/2006, do 3 de maio, de
educacion, establece que as administracions educativas, no ambito das suas com-
petencias, estableceran os curriculos correspondentes ampliando e contextuali-
zando os contidos dos titulos & realidade socioecondmica do territorio da sia com-
petencia, e respectando o seu perfil profesional.

O Decreto 114/2010, do 1 de xullo, polo que se establece a ordenacion xeral da
formacion profesional do sistema educativo de Galicia, determina nos seus capitu-
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los Ill e IV, dedicados ao curriculo e a organizacion das ensinanzas, a estrutura
gue deben seguir os curriculos e os moédulos profesionais dos ciclos formativos na
comunidade autonoma de Galicia.

Publicado o Real decreto 1630/2009, do 30 de outubro, polo que se establece o
titulo de técnico superior en desefio en fabricacibn mecénica e as stas correspon-
dentes ensinanzas minimas, e de acordo co seu artigo 10.2, correspondelle & Con-
selleria de Educacion e Ordenacion Universitaria establecer o curriculo correspon-
dente no ambito da comunidade autonoma de Galicia.

Consonte o anterior, o presente decreto desenvolve o curriculo do ciclo formati-
vo de formacion profesional de técnico superior en desefio en fabricacion mecani-
ca. Este curriculo adapta a nova titulacion ao campo profesional e de traballo da
realidade socioeconémica galega e as necesidades de cualificacion do sector pro-
dutivo canto a especializacion e polivalencia, e posibilita unha insercion laboral in-
mediata e unha proxeccion profesional futura.

Para estes efectos, e de acordo co establecido no citado Decreto 114/2010, do 1
de xullo de 2010, determinase a identificacion do titulo, o seu perfil profesional, o
contorno profesional, a prospectiva do titulo no sector ou nos sectores, as ensinan-
zas do ciclo formativo, a correspondencia dos moédulos profesionais coas unidades
de competencia para a sua acreditacién, validacién ou exencion, asi como os pa-
rametros do contexto formativo para cada médulo profesional no que se refire a
espazos, equipamentos, titulacions e especialidades do profesorado, e as suas
equivalencias para efectos de docencia.

Asi mesmo, determinanse o0s accesos a outros estudos, as modalidades e as
materias de bacharelato que facilitan a conexién co ciclo formativo, as validacions,
exencions e equivalencias, e a informacion sobre os requisitos necesarios segundo
a lexislacion vixente para o exercicio profesional, cando proceda.

O curriculo que se establece no presente decreto desenvolvese tendo en conta
o perfil profesional do titulo a través dos obxectivos xerais que o alumnado debe
alcanzar ao finalizar o ciclo formativo e os obxectivos propios de cada médulo pro-
fesional, expresados a través dunha serie de resultados de aprendizaxe, entendi-
dos como as competencias que deben adquirir os alumnos e as alumnas nun con-
texto de aprendizaxe, que lles han permitir conseguir os logros profesionais nece-
sarios para desenvolver as suas funciéns con éxito no mundo laboral.

Asociado a cada resultado de aprendizaxe establécese unha serie de contidos
de tipo conceptual, procedemental e actitudinal redactados de xeito integrado, que
han proporcionar o soporte de informacion e destreza precisos para lograr as com-
petencias profesionais, persoais e sociais propias do perfil do titulo.

Neste sentido, a inclusion do médulo de formacion en centros de traballo posibili-
ta que o alumnado complete a formacion adquirida no centro educativo mediante a
realizacion dun conxunto de actividades de producion e/ou de servizos en situa-
cions reais de traballo no contorno produtivo do centro, de acordo coas exixencias
derivadas do Sistema Nacional de Cualificaciéns e Formacion Profesional.

O mddulo de proxecto que se inclie neste ciclo formativo permitira integrar de
forma global os aspectos mais salientables das competencias profesionais, perso-
ais e sociais caracteristicas do titulo que se abordaron no resto dos modulos profe-
sionais, con aspectos relativos ao exercicio profesional e a xestion empresarial.
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A formacion relativa a prevencion de riscos laborais dentro do médulo de forma-
cion e orientacién laboral aumenta a empregabilidade do alumnado que supere es-
tas ensinanzas e facilita a sta incorporacion ao mundo do traballo, ao capacitalo
para levar a cabo responsabilidades profesionais equivalentes as que precisan as
actividades de nivel basico en prevenciéon de riscos laborais, establecidas no Real
decreto 39/1997, do 17 de xaneiro, polo que se aproba o regulamento dos servizos
de prevencion.

De acordo co artigo 10 do citado Decreto 114/2010, do 1 de xullo, establécese a
divisién de determinados mdédulos profesionais en unidades formativas de menor
duracion, coa finalidade de facilitar a formacion ao longo da vida, respectando, en
todo caso, a necesaria coherencia da formacion asociada a cada unha delas.

De conformidade co exposto, por proposta do conselleiro de Educacion e Orde-
nacion Universitaria, no exercicio da facultade outorgada polo artigo 34 da Lei
1/1983, do 22 de febreiro, reguladora da Xunta e da sua Presidencia, modificada
polas Leis 11/1988, do 20 de outubro, 2/2007, do 28 de marzo e 12/2007, do 27 de
xullo, conforme os ditames do Consello Galego de Formacion Profesional e do
Consello Escolar de Galicia, e logo de deliberacion do Consello da Xunta de Gali-
cia, na sua reunion do dia catorce de outubro de dous mil dez,

DISPONO
CAPITULO I. Disposiciéns xerais

Artigo 1°.- Obxecto.

O presente decreto establece o curriculo que sera de aplicacién na Comunidade
Auténoma de Galicia para as ensinanzas de formacion profesional relativas ao titu-
lo de técnico superior en desefio en fabricacion mecéanica, determinado polo Real
decreto 1630/2009, do 30 de outubro.

CAPITULO II. Identificacién do titulo, perfil profesional, contorno profesional
e prospectiva do titulo no sector ou nos sectores

Artigo 2°.- Identificaciéon.

O titulo de técnico superior en desefio en fabricacion mecéanica identificase polos
seguintes elementos:

— Denominacién: desefio en fabricacion mecanica.

— Nivel: formacion profesional de grao superior.

— Duracién: 2.000 horas.

— Familia profesional: fabricacion mecanica.

— Referente europeo: CINE — 5b (Clasificacion Internacional Normalizada da
Educacion).

Artigo 3°.- Perfil profesional do titulo.
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O perfil profesional do titulo de técnico superior en desefio en fabricacion meca-
nica determinase pola sia competencia xeral, polas stas competencias profesio-
nais, persoais e sociais, asi como pola relacién de cualificacions e, de ser o caso,
unidades de competencia do Catalogo Nacional de Cualificacions Profesionais in-
cluidas no titulo.

Artigo 4°.- Competencia xeral.

A competencia xeral deste titulo consiste en desefiar produtos de fabricacion
mecanica, utensilios de procesamento de chapa, moldes e modelos para polime-
ros, fundicion, forxa, estampacion ou pulvimetalurxia, asegurando a calidade, e
cumprindo a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental.

Artigo 5°.- Competencias profesionais, persoais e sociais.

As competencias profesionais, persoais e sociais deste titulo son as que se rela-
cionan a seguir:

a) ldear solucidns construtivas de produtos de fabricacion mecanica realizando
os célculos necesarios para o0 seu dimensionamento, e establecer os plans de pro-
ba.

b) Elaborar, organizar e manter actualizada a documentacion técnica necesaria
para a fabricacion dos produtos desefiados.

c) Seleccionar os compofientes e 0s materiais en funcién do uso, dos requisitos
de fabricacién e do resultado dos calculos técnicos realizados, utilizando catalogos
de produtos industriais ou outras fontes de informacion multilingie.

d) Establecer o plan de ensaios necesarios e de homologacion para asegurar o
cumprimento dos requisitos establecidos.

e) Definir a automatizacion da solucion formulada, determinando as suas fun-
cions e 0s seus parametros.

f) Debuxar os planos de conxunto e de fabricacion segundo as normas de debu-
X0 industrial, utilizando equipamentos e software de CAD.

g) Realizar modificacions ao desefio en funcién dos problemas detectados na
fabricacién do prototipo.

h) Mellorar o desefio dos moldes realizando a simulacién do proceso de enche-
mento e arrefriamento destes, para garantir a calidade dos produtos moldeados, o
Optimo aproveitamento do tempo do proceso e 0S recursos enerxeticos utilizados.

i) Elaborar, organizar e manter actualizada a documentacion técnica comple-
mentaria aos planos do proxecto (instrucions de uso e mantemento, esquemas,
repostos, etc.) utilizando medios ofimaticos.

j) Resolver as incidencias relativas & sua actividade, identificando as suas cau-
sas e tomando decisions de xeito responsable.

k) Adaptarse a diferentes postos de traballo e a novas situacions laborais, orixi-
nados por cambios tecnolGxicos e organizativos nos procesos produtivos.

l) Potenciar a innovacion, a mellora e a adaptacion aos cambios dos membros
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do equipo, para aumentar a competitividade.

m) Exercer os dereitos e cumprir as obrigas derivadas das relacions laborais, de
acordo co establecido na lexislacion.

n) Crear e xestionar unha pequena empresa, realizando un estudo de viabilidade
de produtos, de planificacion da producion e de comercializacion.

) Xestionar a propia carreira profesional, analizando as oportunidades de em-
prego, de autoemprego e de aprendizaxe.

0) Participar de xeito activo na vida econdmica, social e cultural, cunha actitude
critica e de responsabilidade.

Artigo 6°.- Relacién de cualificaciéns e unidades de competencia do Catalogo
Nacional de Cualificaciéns Profesionais incluidas no titulo.
1. Cualificacions profesionais completas incluidas no titulo:

a) Desefio de produtos de fabricacion mecéanica, FMEO37_3 (Real decreto
295/2004, do 20 de febreiro), que abrangue as seguintes unidades de competen-
cia:

— UCO0105_3: Deseiiar produtos de fabricacion mecanica.
— UCO0106_3: Automatizar os produtos de fabricacion mecanica.

— UCO0107_3: Elaborar a documentacion técnica dos produtos de fabricacion
mecanica.

b) Desefo de utensilios de procesamento de chapa, FME038_ 3 (Real decreto
295/2004, do 20 de febreiro), que abrangue as seguintes unidades de competen-
cia:

— UCO0108_3: Deseiiar utensilios para o procesamento de chapa.

— UC0109_3: Automatizar os procesos operativos dos utensilios de procesa-
mento de chapa.

— UC0110_3: Elaborar a documentacion técnica do utensilio.

c) Deseiio de moldes e modelos, FMEO39_ 3 (Real decreto 295/2004, do 20 de
febreiro), que abrangue as seguintes unidades de competencia:

— UCO0111 3: Desefiar moldes e modelos para o proceso de fundicién ou forxa.

UC0112_3: Automatizar os procesos operativos do molde.
— UCO0113_3: Elaborar a documentacién técnica do molde ou modelo.
2. Cualificacions profesionais incompletas:

a) Organizacion e control da transformacion de polimeros termoplasticos,
QUI246_3 (Real decreto 730/2007, do 8 de xufio):

— UCO0780_3: Participar no desefio, na verificacion e na mellora de moldes e
utensilios para a transformacion de polimeros.

b) Organizacion e control da transformacion de caucho, QUI244 3 (Real decreto
730/2007, do 8 de xufio):
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— UCO0780_3: Participar no desefio, na verificacion e na mellora de moldes e
utensilios para a transformacion de polimeros.

c) Organizacion e control da transformacion de polimeros termoestables e o0s
seus compostos, QUI245 3 (Real decreto 730/2007, do 8 de xufio):

— UCO0784_3: Desefiar e construir moldes e modelos de resina para a transfor-
macion de termoestables e materiais compostos de matriz polimérica.

Artigo 7°.- Contorno profesional.

1. Este profesional exerce a sua actividade no sector das industrias transforma-
doras de metais, polimeros, elastbmeros e materiais compostos relacionadas cos
subsectores de construcion de maquinaria e equipamento mecanico, de material e
equipamento eléctrico, electronico e optico, e de material de transporte encadrado
no sector industrial.

2. As ocupacions e os postos de traballo mais salientables son os seguintes:
— Delineante proxectista.

— Técnico/a en CAD.

— Técnico/a en desenvolvemento de produtos.

— Técnico/a en desenvolvemento de matrices.

— Técnico/a en desenvolvemento de utensilios.

— Técnico/a en desenvolvemento de moldes.

— Técnico/a de desenvolvemento de produtos e moldes.

Artigo 8°.- Prospectiva do titulo no sector ou nos sectores.

1. As estruturas organizativas tenden a configurarse sobre a base de decisions
descentralizadas, traballo en equipo e asuncién de funcions anteriormente asigna-
das a outros departamentos, como calidade, loxistica, mantemento, producion, etc.

2. Un aspecto importante deste perfil sera a relacion participativa con provedores
e clientes para tratar aspectos técnicos e econémicos.

3. A evolucion tecnoldxica tende ao uso e o desenvolvemento de novos métodos
de desefio mediante software participativo de integracion entre desefio e produ-
cion, mediante a aplicacion xeneralizada das tecnoloxias da informacion e da co-
municacion (TIC).

4. O desenvolvemento de software sectorizado permitird a obtencion de metodo-
loxias de desefio modulares e adaptables, que axilizaran as etapas de desefio dun
xeito adaptado as necesidades concretas de cada sector.

5. A implantacion das técnicas de prototipacion rapida a nivel industrial continua-
ra evolucionando. A curto prazo xeneralizarase 0 uso da prototipacion rapida, e a
fabricacién de prototipos mediante estas tecnoloxias ir4 reducindo os tempos de
conceptualizacion, desefio e validacion de produtos.

6. Téndese a crecente utilizacion no deseno de materiais sustentables e de tec-
noloxias de fabricacion limpas.
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7. Téndese, asi mesmo, ao desefio de maquinas ferramenta adaptadas a secto-
res especificos de fabricacion mecanica, asi como de maquinas ferramenta con
reducion de tempos de ciclo relacionadas coa integracion de sistemas de control
do proceso de fabricacion e coa ergonomia.

CAPITULO Ill. Ensinanzas do ciclo formativo e parametros basicos de contex-
to

Artigo 9°.- Obxectivos xerais.

Os obxectivos xerais deste ciclo formativo son 0s seguintes:

a) Realizar calculos de dimensionamento e definir plans de probas para o dese-
Ao de produtos de fabricacidon mecanica.

b) Aplicar técnicas de debuxo para a elaboracion de planos e definir especifica-
cions técnicas para o desefio de produtos.

c) ldentificar compofientes normalizados e materiais comerciais, tendo en conta
a relaciéon entre as suas caracteristicas e o seu uso, para os seleccionar no desefio
do produto.

d) Planificar probas e verificacions, definindo a sta realizacion para a homologa-
cion do produto desefiado.

e) Definir caracteristicas de funcionamento de sistemas de fabricacion mecénica,
establecendo ou seu ciclo de actividade, seleccionando os seus compofientes e
realizando os esquemas de potencia e mando, para automatizar a solucion formu-
lada.

f) Aplicar técnicas de traballo con CAD segundo as normas de debuxo industrial,
para elaborar planos de conxunto e de fabricacion.

g) Identificar as limitacions de fabricacion, analizando as capacidades das ma-
guinas e os procesos na fabricacién de prototipos, para realizar modificacions no
desefio do produto.

h) Definir moldes, simulando o proceso de enchemento e arrefriamento para
axustar o seu desefio.

i) Utilizar ferramentas informaticas para a elaboracion, a organizaciéon e o man-
temento da documentacion técnica de fabricacion de produtos mecanicos, e da do-
cumentacion complementaria de uso destes.

j) Relacionar os indicadores de valoracion coa adaptacion aos cambios do equi-
po de traballo na mellora e na innovacion dos procesos, para aumentar a competi-
tividade.

k) Definir posibles combinaciéns do traballo en equipo, para dar resposta a inci-
dencias na actividade e cumprir os obxectivos da producion.

l) Identificar novas competencias analizando os cambios tecnoldxicos e organi-
zativos, definir as actuaciéns necesarias para as conseguir e adaptarse a diferen-
tes postos de traballo.

m) Recofiecer os dereitos e 0os deberes como axente activo na sociedade, anali-
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zando o marco legal que regula as condicidons sociais e laborais para participar na
cidadania democratica.

n) Recofiecer as oportunidades de negocio, identificando e analizando deman-
das do mercado, para crear e xestionar unha pequena empresa.

) Identificar e valorar as oportunidades de aprendizaxe e de emprego, anali-
zando as ofertas e as demandas do mercado laboral, para xestionar a propia ca-
rreira profesional.

0) Analizar e valorar a participacion, o respecto, a tolerancia e a igualdade de
oportunidades, para facer efectivo o principio de igualdade entre homes e mulleres.

Artigo 10°.- Modulos profesionais.

Os modulos profesionais deste ciclo formativo, que se desenvolven no anexo |
do presente decreto, son 0s que se relacionan a seguir:

— MPO0245. Representacion grafica en fabricacion mecanica.

— MPO0427. Desefio de produtos mecanicos.

— MP0428. Desefio de utensilios de procesamento de chapa e estampacion.

— MPO0429. Desefio de moldes e modelos de fundicion.

— MP0430. Desefio de moldes para produtos poliméricos.

— MPO0431. Automatizacion da fabricacion.

— MPO0432. Técnicas de fabricacion mecéanica.

— MP0433. Proxecto de desefio de produtos mecéanicos.

— MP0434. Formacion e orientacion laboral.

— MPO0435. Empresa e iniciativa emprendedora.

— MPO0436. Formacién en centros de traballo.

Artigo 11°.- Espazos e equipamentos.

1. Os espazos e 0s equipamentos minimos necesarios para o desenvolvemento
das ensinanzas deste ciclo formativo son os establecidos no anexo Il deste decre-
to.

2. Os espazos formativos establecidos respectaran a normativa sobre preven-
cion de riscos laborais, a normativa sobre seguridade e saude no posto de traballo,
e cantas outras normas sexan de aplicacion.

3. Os espazos formativos establecidos poden ser ocupados por diferentes gru-
pos de alumnado que curse 0 mesmo ou outros ciclos formativos, ou etapas edu-
cativas.

4. Non cdmpre que os espazos formativos identificados se diferencien mediante
pechamentos.

5. A cantidade e as caracteristicas dos equipamentos que se inclien en cada
espazo debera estar en funcion do nimero de alumnos e alumnas, e han ser os
necesarios e suficientes para garantir a calidade do ensino e a adquisicion dos re-
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sultados de aprendizaxe.

6. O equipamento dispora da instalacion necesaria para o seu correcto funcio-
namento, cumprira as normas de seguridade e prevencion de riscos, e cantas ou-
tras sexan de aplicacion, e respectaranse 0s espazos ou as superficies de seguri-
dade que exixan as maguinas en funcionamento.

Artigo 12°.- Profesorado.

1. A docencia dos médulos profesionais que constitlien as ensinanzas deste ci-
clo formativo correspondelle ao profesorado do corpo de catedraticos de ensino
secundario, do corpo de profesorado de ensino secundario e do corpo de profeso-
rado técnico de formacion profesional, segundo proceda, das especialidades esta-
blecidas no anexo Ill A) deste decreto.

2. As titulacidns requiridas para acceder aos corpos docentes citados son, con
caracter xeral, as establecidas no artigo 13 do Real decreto 276/2007, do 23 de
febreiro, polo que se aproba o regulamento de ingreso, accesos e adquisicion de
novas especialidades nos corpos docentes a que se refire a Lei organica 2/2006,
do 3 de maio, de educacion, e se regula o réxime transitorio de ingreso a que se
refire a disposicion transitoria decimo sétima da devandita lei. As titulacions equiva-
lentes &s anteriores para efectos de docencia, para as especialidades do profeso-
rado son as recollidas no anexo Il B) do presente decreto.

3. As titulacions requiridas para a imparticion dos modulos profesionais que for-
men o titulo, para o profesorado dos centros de titularidade privada ou de titulari-
dade publica doutras administracions distintas das educativas, concrétanse no
anexo Il C) do presente decreto.

A Conselleria de Educacion e Ordenacion Universitaria establecera un proce-
demento de habilitacion para exercer a docencia, no que se exixira 0 cumprimento
dalgun dos seguintes requisitos:

— Que as ensinanzas conducentes as titulacions citadas engloben os obxectivos
dos modulos profesionais.

— Que se acredite mediante certificacion unha experiencia laboral de, polo me-
nos, tres anos no sector vinculado a familia profesional, realizando actividades
produtivas en empresas relacionadas implicitamente cos resultados de apren-
dizaxe.

CAPITULO IV. Accesos e vinculacion a outros estudos, e correspondencia de
modulos profesionais coas unidades de competencia

Artigo 13°.- Preferencias para o acceso a este ciclo formativo en relacion co-
as modalidades e as materias de bacharelato cursadas.

Teré& preferencia para acceder a este ciclo formativo o alumnado que cursara a
modalidade de bacharelato de ciencias e tecnoloxia

Artigo 14°.- Acceso a outros estudos e validaciéns.
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1. O titulo de técnico superior en desefio en fabricacion mecanica permite o ac-
ceso directo para cursar calquera outro ciclo formativo de grao superior, nas condi-
cions de acceso que se establezan.

2. Este titulo permite o acceso directo as ensinanzas conducentes aos titulos
universitarios de grao nas condiciéns de admision que se establezan.

3. Para os efectos de facilitar o réxime de validacions entre este titulo e as ensi-
nanzas universitarias de grao, asignanse 120 créditos ECTS distribuidos entre os
maodulos profesionais deste ciclo formativo.

Artigo 15°.- Validacions e exencions.

1. As validacions de moédulos profesionais dos titulos de formacion profesional
establecidos ao abeiro da Lei organica 1/1990, do 3 de outubro, de ordenacion xe-
neral do sistema educativo, cos modulos profesionais dos titulos establecidos ao
abeiro da Lei organica 2/2006, do 3 de maio, de educacion, establécense no anexo
IV do presente decreto.

2. Seran obxecto de validacion os médulos profesionais comuns a varios ciclos
formativos, de igual denominacion, duracién, contidos, obxectivos expresados co-
mo resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion, establecidos nos reais de-
cretos polos que se fixan as ensinanzas minimas dos titulos de formacion profe-
sional. Malia o anterior, e consonte o artigo 45.2 do Real decreto 1538/2006, do 15
de decembro, quen superara o médulo profesional de formacion e orientacién labo-
ral, ou 0 médulo profesional de empresa e iniciativa emprendedora en calquera dos
ciclos formativos correspondentes aos titulos establecidos ao abeiro da Lei organi-
ca 2/2006, do 3 de maio, de educacion, tera validados os devanditos médulos en
calguera outro ciclo formativo establecido ao abeiro da mesma lei.

3. O modulo profesional de formacion e orientacion laboral de calquera titulo de
formacion profesional podera ser obxecto de validacion sempre que se cumpran 0s
requisitos establecidos no artigo 45.3 do Real decreto 1538/2006, do 15 de de-
cembro, que se acredite polo menos un ano de experiencia laboral e se posua o
certificado de técnico en prevencion de riscos laborais, nivel basico, expedido con-
sonte o disposto no Real decreto 39/1997, do 17 de xaneiro, polo que se aproba o
regulamento dos servizos de prevencion.

4. De acordo co establecido no artigo 49 do Real decreto 1538/2006, do 15 de
decembro, podera determinarse a exencion total ou parcial do médulo profesional
de formacién en centros de traballo pola sta correspondencia coa experiencia la-
boral, sempre que se acredite unha experiencia relacionada con este ciclo formati-
VO Nnos termos previstos no devandito artigo.

Artigo 16°.- Correspondencia dos modulos profesionais coas unidades de
competencia para a sta acreditacion, validacién ou exencion.

1. A correspondencia das unidades de competencia cos moédulos profesionais
gue forman as ensinanzas deste titulo para a sta validacion ou exencion queda
determinada no anexo V A) deste decreto.

2. A correspondencia dos médulos profesionais que forman as ensinanzas deste
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titulo coas unidades de competencia para a sta acreditacion queda determinada
no anexo V B) deste decreto.

CAPITULO V. Organizacion da imparticion

Artigo 17°.- Distribucion horaria.

Os modulos profesionais deste ciclo formativo organizaranse polo réxime ordina-
rio segundo se establece no anexo VI deste decreto.

Artigo 18°.- Unidades formativas.

1. Consonte o artigo 10 do Decreto 114/2010, do 1 de xullo, polo que se estable-
ce a ordenacién xeral da formacion profesional no sistema educativo de Galicia, e
coa finalidade de facilitar a formacion ao longo da vida e servir de referente para a
sUa imparticion, establécese no anexo VIl a division de determinados modulos pro-
fesionais en unidades formativas de menor duracion.

2. A Conselleria de Educacion e Ordenacion Universitaria ha determinar os efec-
tos académicos da division dos modulos profesionais en unidades formativas.

Artigo 19°.- Modulo de proxecto.

1. O médulo de proxecto incluido no curriculo deste ciclo formativo ten por finali-
dade a integracion efectiva dos aspectos mais salientables das competencias pro-
fesionais, persoais e sociais caracteristicas do titulo que se abordaron no resto dos
modulos profesionais, xunto con aspectos relativos ao exercicio profesional e &
xestion empresarial. Organizarase sobre a base da titoria individual e colectiva. A
atribucion docente sera a cargo do profesorado que imparta docencia no ciclo for-
mativo.

2. Desenvolverase logo da avaliacidon positiva de todos os médulos profesionais
de formacion no centro educativo, coincidindo coa realizacion dunha parte do mé6-
dulo profesional de formacion en centros de traballo e avaliarase unha vez cursado
este, co obxecto de posibilitar a incorporacion das competencias adquiridas nel.

Disposicions adicionais

Primeira.- Oferta nas modalidades semipresencial e a distancia do presente
titulo.

A imparticion das ensinanzas dos modulos profesionais deste ciclo formativo nas
modalidades semipresencial ou a distancia, que se ofreceran unicamente polo ré-
xime para as persoas adultas, ha requirir a autorizacion previa da Conselleria de
Educacion e Ordenacion Universitaria, conforme o procedemento que se estable-
za.

Segunda.- Titulaciéns equivalentes e vinculacion coas capacitacions profe-
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sionais.

1. Os titulos que se relacionan deseguido teran os mesmos efectos profesionais
e académicos que o titulo de técnico superior en desefio en fabricacion mecanica,
establecido no Real decreto 1630/2009, do 30 de outubro, cuxo curriculo para Ga-
licia se desenvolve no presente decreto:

— Titulo de técnico especialista en desefio industrial, rama de delineacion, da
Lei 14/1970, do 4 de agosto, xeral de educacion e financiamento da reforma
educativa.

— Titulo de técnico especialista en delineacion industrial, rama de delineacion,
da Lei 14/1970, do 4 de agosto, xeral de educacion e financiamento da refor-
ma educativa.

— Titulo de técnico superior en desenvolvemento de proxectos mecénicos, es-
tablecido polo Real decreto 2416/1994, do 16 de decembro.

2. A formacion establecida neste decreto no modulo profesional de formacion e
orientacién laboral capacita para levar a cabo responsabilidades profesionais equi-
valentes as que precisan as actividades de nivel basico en prevencion de riscos
laborais, establecidas no Real decreto 39/1997, do 17 de xaneiro, polo que se
aproba o regulamento dos servizos de prevencion.

Terceira.- Regulacion do exercicio da profesion.

1. De conformidade co establecido no Real decreto 1538/2006, do 15 de de-
cembro, polo que se establece a ordenacion xeral da formacion profesional do sis-
tema educativo, os elementos recollidos no presente decreto non constitien regu-
lacion do exercicio de profesion titulada ningunha.

2. Asi mesmo, as equivalencias de titulacions académicas establecidas no punto
1 da disposicion adicional segunda deste decreto entenderanse sen prexuizo do
cumprimento das disposicions que habilitan para o exercicio das profesiéns regu-
ladas.

Cuarta.- Accesibilidade universal nas ensinanzas deste titulo.

1. A Conselleria de Educacion e Ordenacidén Universitaria garantird que o alum-
nado poida acceder e cursar este ciclo formativo nas condicions establecidas na
disposicion derradeira décima da Lei 51/2003, do 2 de decembro, de igualdade de
oportunidades, non discriminacion e accesibilidade universal das persoas con dis-
capacidade.

2. As programacions didacticas que desenvolvan o curriculo establecido no pre-
sente decreto deberan ter en conta o principio de “desefio para todos”. Para tal
efecto, han recoller as medidas necesarias co fin de que o alumnado poida conse-
guir a competencia xeral do titulo, expresada a través das competencias profesio-
nais, persoais e sociais, asi como os resultados de aprendizaxe de cada un dos
modulos profesionais.

En calquera caso, estas medidas non poderan afectar de forma significativa &
consecucion dos resultados de aprendizaxe previstos para cada un dos mdodulos
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profesionais.

Quinta.- Autorizacion a centros privados para a imparticion das ensinanzas
reguladas neste decreto.

A autorizacion a centros privados para a imparticion das ensinanzas deste ciclo
formativo exixira que desde o inicio do curso escolar se cumpran o0s requisitos de
profesorado, espazos e equipamentos regulados neste decreto.

Sexta.- Desenvolvemento do curriculo.

1. O curriculo establecido neste decreto require un posterior desenvolvemento a
través das programacions didacticas elaboradas polo equipo docente do ciclo for-
mativo, consonte o establecido no artigo 34 do Decreto 114/2010, do 1 de xullo,
polo que se establece a ordenacion xeral da formacion profesional do sistema edu-
cativo de Galicia. Estas programacions concretaran e adaptaran o curriculo ao con-
torno socioecondmico do centro, tomando como referencia o perfil profesional do
ciclo formativo a través dos seus obxectivos xerais e dos resultados de aprendiza-
xe establecidos para cada médulo profesional.

2. Os centros educativos desenvolveran o presente curriculo de acordo co esta-
blecido no artigo 9 do Decreto 79/2010, do 20 de maio, para o plurilingiiismo no
ensino non universitario de Galicia.

Disposicion transitoria

Unica.- Centros privados con autorizacién para impartir ciclos formativos de
formacion profesional.

A autorizacion concedida aos centros educativos de titularidade privada para im-
partir as ensinanzas do titulo ao que se fai referencia no artigo 1.2 do Real decreto
1630/2009, do 30 de outubro, polo que se establece o titulo de técnico superior en
desefio en fabricacidon mecanica, entenderase referida as ensinanzas reguladas no
presente decreto.

Disposicion derrogatoria

Unica.- Derrogacion de normas.

Quedan derrogadas todas as disposicions de igual ou inferior rango que se opo-
flan ao disposto neste decreto.

Disposiciéns derradeiras
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Primeira.- Implantacion das ensinanzas recollidas neste decreto.

1. No curso 2010-2011 implantarase o primeiro curso polo réxime ordinario e
deixara de impartirse o primeiro curso das ensinanzas do titulo a que se fai refe-
rencia no artigo 1.2 do Real decreto 1630/2009, do 30 de outubro, polo que se es-
tablece o titulo de técnico superior en desefio en fabricacion mecanica.

2. No curso 2011-2012 implantarase o segundo curso polo réxime ordinario e
deixara de impartirse o segundo curso das ensinanzas do titulo a que se fai refe-
rencia no artigo 1.2 do Real decreto 1630/2009, do 30 de outubro, polo que se es-
tablece o titulo de técnico superior en desefio en fabricacion mecanica.

3. No curso 2010-2011 implantaranse as ensinanzas reguladas no presente de-
creto polo réxime para as persoas adultas.

Segunda.- Desenvolvemento normativo.

1. Autorizase a persoa titular da Conselleria de Educacion e Ordenacion Univer-
sitaria para ditar as disposiciOns que sexan necesarias para a execucion e o de-
senvolvemento do establecido neste decreto.

2. Autorizase a persoa titular da Conselleria de Educacién e Ordenacion Univer-
sitaria a modificar o anexo Il B), relativo a equipamentos, cando por razons de ob-
solescencia ou actualizacion tecnoloxica asi se xustifique.

Terceira.- Entrada en vigor.
O presente decreto entrara en vigor o dia seguinte ao da sta publicacion no Dia-
rio Oficial de Galicia.
Santiago de Compostela, catorce de outubro de dous mil dez
Alberto Nufiez Feijoo

Presidente

Jesus Vazquez Abad
Conselleiro de Educacion e Ordenacion Universitaria
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Anexo |: modulos profesionais

Modulo profesional: representacion gréafica en fa-
bricacion mecanica

Equivalenciaen créditos ECTS: 9.
Cadigo: MP0245.
Duracion: 213 horas.

Unidade formativa 1: representacion e especificacion das carac-
teristicas de produtos de fabricacion mecéanica

Codigo: MP0245 13.
Duracién: 100 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RA1. Debuxa produtos de fabricacion mecanica aplicando normas de representacion

gréfica.
CA1.1. Seleccionouse o0 sistema de representacion grafica mais acaido para repre-
sentar o produto, en funcion dainformacion que se desexe amosar.
CA1.2. Preparéronse 0s instrumentos de representacion e 0s soportes necesarios.
CA1.3. Elaborouse un eshozo a man alzada segundo as normas de representacion
gréfica
CA1.4. Elixiuse aescala en funcion do tamafio dos obxectos que se representen.
CA1.5. Redlizaronse as vistas minimas necesarias para visualizar o produto.

CA1.6. Representéronse os detalles con identificacion da stia escala e da posicion na
peza.

CA1.7. Realizaronse 0s cortes e as Seccions que cumpran para representar todas as
partes ocultas do produto.

CA1.8. Representaronse despezamentos de conxunto.
CA1.9. Representaronse estruturas metdlicas.

CA1.10. Tivéronse en conta as normas de representacion grafica para determinar o
tipo e o grosor da lifia en funcidn do que represente.

CA1.11. Pregéronse planos seguindo normas especificas.
RA2. Establece caracteristicas de produtos de fabricacion mecanica interpretando espe-
cificacions técnicas segundo as normas.

CAZ2.1. Sdleccionouse o tipo de cota tendo en conta a funcion do produto ou o seu
proceso de fabricacion.

CAZ2.2. Representaronse cotas segundo as normas de representacion grafica.
CAZ2.3. Representéaronse tol erancias dimensionais segundo as normas especificas.

CA2.4. Cacularonse os tipos de axustes en funcion das tolerancias dimensionais,
seguindo a normativa aplicable.
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CA2.5. Representéronse simbolos normalizados para definir as tolerancias xeomé-
tricas.

CAZ2.6. Representédronse no plano acabamentos superficiais seguindo a normativa
aplicable.

CA2.7. Representouse no plano a listaxe de pezas e indicaronse materiais, denomi-
nacion, etc., seguindo a normativa de aplicacion.

CAZ2.8. Representaronse no plano tratamentos e as suas zonas de aplicacion conson-
te anormativa.

CA2.9. Representéronse elementos normalizados conforme a normativa de aplica-
cion (perfis, parafusos, pasadores, chavetas, guias, soldaduras, etc.).

CA2.10. Interpretaronse planos en idiomas estranxeiros.

Contidos basicos

BC1. Representacion de produtos de fabricacion mecanica

Normalizacion e normas de debuxo industrial.
Formatos normalizados.
Técnicas de esbozamento a man al zada.

Sistemas de representacion: sistema diédrico; perspectivas cabaleira e axonométrica
(isométrica), etc.

Lifias normalizadas.

Escalas.

Planos de conxunto e despezamento.

Sistemas de representacion grafica: sistemas europeo e americano.
Vistas.

Cortes, seccions e roturas.

Vaoracion da orde e alimpeza na realizacion do esbozo.
Pregamento de planos.

Desenvolvemento metédico do traballo.

Valoracion do traballo en equipo.

BC2. Especificacién das caracteristicas de produtos de fabricacidn mecéanica

Simbol oxia para os procesos de fabricacion mecanica. Simboloxia de tratamentos.
Cotas.

Representacion de tolerancias dimensionais, xeométricas e superficiais. Acabamentos
superficiais.

Representacion de tratamentos térmicos, termoquimicos e el ectroquimicos.

Representacion de formas e e ementos normalizados: perfis, pasadores, chavetas, ros-
cas, guias, soldaduras, etc.

Utilizacion de catdlogos comerciais.
Listaxe de pezas. materiais, denominacion, dimensions, etc.
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Interpretacion de planos en idiomas estranxeiros.

Unidade formativa 2: debuxo asistido por computador (CAD) de
produtos mecanicos

Codigo: MP0245 23.
Duracién: 70 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
RA1. Elabora documentacion gréfica para a fabricacion de produtos mecanicos utili-
zando aplicacions de debuxo asistido por computador.

CA1.1. Seleccionaronse opcions e preferencias do CAD en funcién das caracteristi-
cas da representacion que cumpra realizar.

CA1.2. Crearonse capas de debuxo parafacilitar aidentificacion das partes darepre-
sentacion grafica

CA1.3. Representaronse obxectos en dias e en tres dimensions.

CA1.4. Representéronse sistemas isometricos de tubaxes por medio de CAD.

CA1.5. Utilizaronse os el ementos contidos en librarias especificas.

CA1.6. Representéronse as cotas e as tolerancias dimensionais, xeométricas e super-
ficiais da peza ou do conxunto, consonte a normativa de aplicacion.

CA1.7. Asignaronselles restricions as pezas para simular a slla montaxe € 0 seu mo-
vemento.

CA1.8. Simulouse a interaccion entre as pezas dun conxunto para verificar a sta
montaxe e a stia funcionalidade.

CA1.9. Importéronse e exportéronse ficheiros posibilitando o traballo en grupo e a
cesion de datos para outras aplicacions.

CA1.10. Imprimironse e pregaronse 0s planos seguindo as normas de representacion
gréfica

Contidos basicos

BC1. Debuxo asistido por computador (CAD) de produtos mecanicos

Programas de CAD.

Configuracion do software.

Xestion de capas.

Ordes de debuxo de entidades.

Ordes de modificacion.

Ordes de cotas.

Raiado e sombreado.

Opcions e ordes de superficies. Opcions e ordes de solidos.
Librarias de produtos.

Asignacion de materiais e propiedades. Asignacion de restricions.
Representacion de obxectos en isométrico.

Paxina 21 de 83



Representacion de obxectos en 2D e 3D.
Xestion de ficheiros de debuxo.
Impresion.

Unidade formativa 3: representacion de esquemas de automati-
zacion

Codigo: MP0245_33.

Duracion: 43 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RA1. Representa sistemas de automatizacion pneuméticos, hidraulicos e eléctricos
aplicando normas de representacion, e especifica a informacién béasica de equipamentos
e elementos.

CA1.1. Identificaronse os xeitos de representar un esguema de automatizacion.
CA1.2. Debuxaronse os simbolos pneumaticos e hidraulicos segundo normas de re-
presentacion gréfica

CA1.3. Debuxaronse os simbol os €l éctricos e el ectronicos segundo normas de repre-
sentacion grafica

CA1.4. Redlizaronse listaxes de compofientes dos sistemas.

CA1.5. Utilizaronse referencias comerciais para definir os compofientes da instala-
cion.

CA1.6. Representaronse valores de funcionamento da instalacion e as slias toleran-
cias.

CA1.7. Representaronse as conexions e as etiquetas de conexion de instal acions.

Contidos basicos

BC1. Representacion de esquemas de automatizacion

Identificacion de compofientes en esquemas pneuméaticos e hidraulicos.
Identificacion de compofientes en esquemas el éctricos e programabl es.
Simbol oxia de elementos pneuméticos e hidraulicos.

Simbol oxia de elementos el éctricos, €l ectronicos e programables.
Simbol oxia de conexidns entre compofientes.

Etiquetas de conexions.

Desenvolvemento metodico do traballo.

Orientacions pedagoxicas
Este médulo profesional contén parte da formacion necesaria para desempefiar a funcién
de desefio en fabricacion mecanica.
Esta funcién abrangue aspectos como:
Esbozamento de obxectos de fabricacién mecanica.
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Aplicacion de técnicas de debuxo asistido por computador (CAD) para arealizacion
grafica en planos de pezas e conxuntos de fabricacion mecanica.

Representacion gréfica segundo normativa para a cotacion, €l ementos normalizados,
acabamentos superficiais, representacion de esquemas de automatizacion, etc.

As actividades profesionais asociadas a esta funcién aplicanse na representacion de pe-
zas e conxuntos de fabricacion mecanica.

A formacion do médulo contrible a acanzar os obxectivos xerais a), b) e ¢) do ciclo
formativo e as competencias a), b) e c).

As lifias de actuacion no proceso ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os obxec-
tivos do médulo han versar sobre:

Interpretacion de informacion técnica.

Representacion grafica de produtos de fabricacion mecanica utilizando Gtiles de de-
buxo e programas de desefio asistido por computador (CAD).
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Modulo profesional: desefio de produtos mecani-
COS

Equivalenciaen créditos ECTS: 18.
Cadigo: MP0427.
Duracion: 320 horas.

Unidade formativa 1: seleccion de elementos de maguinas e ma-
teriais

Codigo: MP0427_12.

Duracion: 100 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
RA1. Selecciona elementos, utensilios e mecanismos empregados en sistemas mecani-
cos e procesos de fabricacion, e analiza a sta funcionalidade e 0 seu comportamento.
CAL.1. Identificronse elementos comerciais utilizados nos sistemas mecani cos.

CA1.2. Relacionaronse 0s mecanismos coas transformacions do movemento que pro-
duzan.

CA1.3. Identificaronse os 6rganos de transmision e a stia funcion nas cadeas cinema-
ticas.

CA1.4. Relacionaronse os elementos de méaquinas coa stia funcion.

CAL.5. Identificaronse soluciéns de utensilios para 0 mecanizado de pezas.

CA1.6. Identificaronse os elementos comerciais utilizados no desefio de utensilios de
mecanizado.

CA1.7. Contemplaronse os efectos da lubricacién no comportamento dos elementos
e dos 6rganos.

CA1.8. Identificaronse os sistemas de lubricacién e os seus compofientes.
RA2. Selecciona materiais para a fabricacion de produtos tendo en conta as relacions

entre as sUas caracteristicas e os requisitos funcionais, técnicos, econdmicos e estéticos
dos produtos desefiados.

CA2.1. Relaciondronse as propiedades fisicas, quimicas, mecanicas e tecnol xicas
dos materiais coas necesidades de elementos, utensilios e mecanismos usados en fa-
bricacion mecanica

CA2.2. |dentificaronse 0os materiais comerciais mais usuais utilizados nos € ementos,
nos utensilios e nos mecani Smos.

CA2.3. Interpretouse a codificacion dos materiais utilizados en elementos, utensilios
€ mecani Smos.

CA2.4. Identificouse a influencia dos procesos de fabricacion na variacion das pro-
piedades do material.

CA2.5. Identificouse a influencia das propiedades do material no desenvolvemento
dos procesos de fabricacion mecanica.

CAZ2.6. Describironse os efectos dos tratamentos térmicos e termoguimicos sobre 0s
materiais usados en elementos, utensilios e mecani smos.
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CAZ2.7. Describironse os efectos dos tratamentos superficiais sobre os materiais usa-
dos en elementos, utensilios e mecanismos.

CAZ2.8. Describiuse o0 xeito de evitar desde o desefio as anomalias provocadas polos
tratamentos térmicos e termoquimicos en elementos, utensilios e mecanismos.

CA2.9. Identificouse a necesidade de proteccion ou lubricacién nos materiais usados,
tendo en conta a stia compatibilidade fisica ou quimica.

CAZ2.10. Identificaronse as normas de prevencion de riscos laborais na conformacion
e na manipulacion de materiais (explosion, toxicidade, etc.).

Contidos basicos

BC1. Seleccién de elementos de maquinas

Elementos mecanicos: eixes, chumaceiras, engrenaxes, resortes, correas, etc.

Mecanismos. levas, parafusos, trens de engrenaxes, etc. Clasificacion dos mecanismos
en funcion das transformaci dns do movemento que produzan.

Movementos. esvaramento, rodaxe, pivotante, etc.

Cadeas cineméticas: identificacion e funcion dos érganos de transmision.
Sistemas mecéni cos.

Utensilios para o mecanizado. Amarre e suxeicion (estandar e especiais).
Lubricacion: efectos.

Sistemas de lubricacion: clasificacion e comporientes integrantes.

L ubricantes: tipos, caracteristicas e normativa.

Interpretacion de catdlogos comerciais.

BC2. Seleccién de materiais

Clasificacion dos materiais. Designacion normalizada e formatos comerciais.

Propiedades fisicas, quimicas, mecanicas e tecnol Oxicas dos materiais usados nos com-
pofientes obtidos por fabricacion mecéanica.

Tratamentos térmicos e termoquimicos utilizados nos compofientes obtidos por fabrica-
cién mecanica
Tratamentos superficiais utilizados nos comporientes obtidos por fabricacion mecanica.

Materiais metdlicos, ceramicos, poliméricos e compostos mais utilizados en elementos
de fabricacion mecanica, utensilios e mecanismos.

Uso de catdlogos comerciais.
Influencia da maquinabilidade, o custo e outros criterios na seleccion dos materiais.

Prevencién de riscos laborais e ambientais na transformacion e na manipulacion dos
materiais (explosion, toxicidade, etc.).

Compromiso ético cos valores de conservacion e defensa do patrimonio ambiental e
cultural da sociedade.
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Unidade formativa 2: desenvolvemento de proxectos de produtos
mecanicos

Codigo: MP0427_22.
Duracion: 220 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RA1. Identifica as fases do desenvolvemento de proxectos de desefio de produtos me-
canicos e determina a documentacion asociada, tendo en conta os requisitos e as nece-
sidades do proxecto de fabricacion.

CA1.1. ldentificaronse as necesidades que haxa que considerar no desenvolvemento
do proxecto.

CA1.2. Identificaronse as fontes de informacion e consulta sobre o produto que se
valadesefiar.

CA1.3. Valoraronse alternativas para a realizacion do proxecto.

CA1.4. Analizouse a normativa relacionada co produto que se vaia desefiar.

CA1.5. Determinéronse as ferramentas e os criterios de desefio para a realizacion do
produto consonte as especificacions requiridas.

CA1.6. Analizouse a factibilidade da fabricacion do proxecto e valorouse a stia viabi-
lidade.

CAL.7. Determinéaronse os detalles e as solucions construtivas.
CA1.8. Valorouse a readlizacion do anteproxecto.
CA1.9. Redlizouse a planificacion do proxecto.
CA1.10. Identificaronse os comporfientes dun proxecto.
RA2. Desefia solucions construtivas de comporientes e utensilios de fabricacion meca

nica, tendo en conta a relacion entre os requisitos solicitados e os medios necesarios pa-
raa sta fabricacion.

CAZ2.1. Interpretéronse as solicitacions requiridas ao elemento que se vaia definir.
CA2.2. Relacionéronse as solicitacions coas limitacions de fabricacion.
CAZ2.3. Definironse as especificacions que deba cumprir a cadea cinemética.

CA2.4. Determinaronse as tolerancias dimensionais, xeométricas e superficiais dos
elementos en funcién das prestacions e das precisions requiridas para cada mecanis-
mo.

CA2.5. Seleccionouse o tipo de axuste de acordo coa funcion do mecanismo e co
custo de fabricacion.

CA2.6. Utilizéronse programas informéticos para o desefio de solucions construtivas
de compofientes e utensilios de fabricacién mecanica.

CAZ2.7. Cumprironse as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion am-
biental.

CA2.8. Propuxéronse solucions construtivas.

CAZ2.9. Redlizouse a prototipacién de model os.

CA2.10. Seleccionouse a solucién méis adecuada segundo a viabilidade da fabrica-
cion e o custo.

RA3. Calcula as dimensions dos e ementos, dos utensilios e dos mecanismos definidos,
e analiza 0s seus requisitos.
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CA3.1. Seleccionaronse as formulas e as unidades adecuadas para utilizar no calculo
dos el ementos e dos mecanismos, en funcidn das caracteristicas destes.

CA3.2. Obtivose o vaor dos esforzos gque actlian sobre os elementos de transmision,
en funcion das solicitacions que se vaian transmitir (velocidade maxima, potencia e
esforzo maximo, etc.).

CA3.3. Dimensionaronse os € ementos e os 6rganos mediante cal cul os, normas, aba-
cos, téboas, etc., imputando os coeficientes de seguridade necesarios.

CA3.4. Utilizaronse programas informéticos para o calculo e asimulacion.

CA3.5. Calculouse a vida Util dos elementos normalizados sometidos a desgaste ou
rotura.

CA3.6. Estableceuse a periodicidade de lubricacion e de substitucion dos elementos
dos 6rganos.
RAA4. Avalia a calidade do desefio de elementos, utensilios e mecanismos, para 0 que
analiza a sta funcionalidade e a stia fabricabilidade.
CAA4.1. Describiuse o procedemento de aseguramento da calidade do desefio.
CA4.2. Identificaronse os el ementos ou comporientes criticos do produto.

CA4.3. ldentificaronse os requisitos da clientela e traducironse en especificacions
técnicas no desefio.

CA4.4. Identificaronse as causas potenciais de fallo.
CAA4.5. Identificaronse os efectos potenciais que poida provocar o fallo.

CAA4.6. Propuxéronse modificacions no desefio do produto que melloren a stia fun-
cionalidade.

CAA4.7. Propuxéronse modificacions no desefio do produto que melloren a fabrica
cion.

CAA4.8. Propuxéronse modificacions no desefio do produto que melloren a sia mon-
taxe e a sla desmontaxe, evitando o uso de ferramentas especiais.

CAA4.9. Concibironse os desefios con criterios de racionalizacion do custo de fabrica-
cion e do seu mantemento.

Contidos basicos

BC1. Desenvolvemento de proxectos

Necesidades, fontes de informacion e consulta, e xestion do proxecto.
Valoracion de adternativas.
Normas exixidas.

Ferramentas e criterios de desefio para a definicion do produto mecanico segundo as
especificacions requiridas.

Estudo da factibilidade de fabricacion e da viabilidade economica.
Desefio de detalles e soluciéns construtivas.

Planificacion do proxecto e relacion das etapas.

Documentacién gréfica. Planos de fabricacion e montaxe.

Documentos dun proxecto: memoria descritiva, prego de condiciéns, orzamentos e pla-
nos.
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BC2. Desefio de produtos mecanicos

Desenvolvemento de solucions construtivas de produtos mecanicos.

Desefio en funcion das limitacions dos procesos de fabricacion.

Tolerancias dimensionais.

Tolerancias xeométricas.

AXxustes.

Calidades superficiais.

Custos dos procesos de fabricacion.

Desefio asistido por computador.

Obtencidn de prototipos.

Normas ambientais e de seguridade aplicables ao desefio de produtos mecanicos.
Eficiencia no desefio en relacion co aforro e co uso racional dos materiais e da enerxia.

BC3. Dimensionamento de elementos e utensilios

Calculo dimensional de elementos: roscas, rodamentos, chavetas, cascos, pasadores, re-
sortes, guias, fusos, poleas, rodas dentadas, motores, etc.

Coeficiente de seguridade.

Resistencia de materiais. Esforzos de traccion, cisallaxe, fatiga, flexion, etc.
Cdculo de cadeas cineméticas.

Relacién entre velocidade, par, potencia e rendemento.

Célculo davida util dos elementos.

Calculo da periodicidade de lubricacion.

Calculo e simulacion asistidos por computador.

BC4. Verificacion do desefio de elementos, utensilios e mecanismos

Aseguramento da calidade do desefio: normativa.

QFD aplicado ao desefio de elementos, utensilios e mecanismos.

AMPFE aplicada ao desefio de elementos mecanicos e utensilios.

Andlise de elementos e utensilios desefiados aplicando a AMFE.

Outras técnicas de calidade no desefio de elementos, utensilios e mecanismos.
Verificacion do cumprimento da normativa ambiental e de seguridade.

Orientacions pedagoéxicas

Este médulo profesional contén a formacion necesaria para desempefiar a funcion de de-
sefio de produtos mecani cos.

Esta funcién abrangue aspectos como:

Achega de propostas e solucions construtivas intervindo no desefio de novos produ-
tos, versions e adaptacions.

Realizacion de cél cul os técnicos para o dimensionamento de elementos.
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Uso de sistemas informéticos e manuais de desefio.

Proposta de modificacions e suxestions de melloras técnicas, reducién de custos e
asesoramento técnico en fabricacion e montaxe.

As actividades profesionais asociadas a esta funcion aplicanse en:
Desenvolvemento de proxectos de produtos de fabricacion mecanica.
Fabricacion e montaxe de conxuntos mecani cos.

A formacion do médulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais @), b), c), f) e ) do
ciclo formativo, e as competencias profesionals, persoais e sociais a), b), c), g) ej).

As lifias de actuacién no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os ob-
xectivos do médulo han versar sobre:

Identificacion e estudo das maquinas e as slas cadeas cineméticas, para a obtencion
de cofiecementos basicos no relativo a funcionalidade dos mecanismos dentro dunha
maguina.

Calculo de parametros cineméticos de cadeas basi cas, como as velocidades de saida a
partir dunha vel ocidade de entrada.

Seleccidn dos materiais axeitados para cada peza en funcion dos seus requisitos.

Comportamento dos materiais empregados en fabricacion mecanica, tendo en conta a
influencia dos tratamentos térmicos e superficiais, asi como da xeometria dos ele-
mentos.

Uso de formulas, normas, tdboas e abacos para o desefio de engrenaxes, aplicacions
de rodamentos, fusos con bolas, motores, poleas, roscas, chavetas, etc.

Eleccion de axustes e tolerancias, utilizando normas, formulas, taboas e dbacos.

Caélculo de custos e repercusions econdémicas da eleccion de materiais, tratamentos,
axustes, tolerancias, e procesos de fabricacion, lubricacion, etc.
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Modulo profesional: desefio de utensilios de pro-
cesamento de chapa e estampacion

Equivalenciaen créditos ECTS: 18.
Cadigo: MP0428.
Duracion: 227 horas.

Unidade formativa 1: seleccion de utensilios para procesamento
de chapa e estampacion, e materiais para a sta fabricaciéon

Codigo: MP0428 12.
Duracioén: 75 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RA1. Selecciona utensilios de procesamento de chapa ou de estampacion, e analiza os
procesos de corte e conformacion.

CA1.1. Interpretouse 0 desenvolvemento dos procedementos de corte e conforma-
cion de chapa para obter os produtos que se desefien.

CA1.2. Interpretouse o desenvolvemento dos procedementos de estampacion (forxa)
para obter os produtos que se desefien.

CA1.3. Identificaronse as limitaciéns das méaquinas, dos dispositivos e dos utensilios
necesarios para o desenvolvemento dos procesos de conformacion por deformacion.

CA1.4. Relacionouse o procesamento de chapa e a estampacion cos utensilios nece-
sarios para obter as formas.

CA1.5. Explicouse o comportamento do material no procesamento de chapa

CA1.6. Describiuse o comportamento do material nas estampas durante os procesos
deforxa.

RA2. Selecciona materiais para a fabricacion de utensilios de procesamento de chapa e
de estampacion, tendo en conta a relacion entre as slas caracteristicas e os requisitos
funcionais, técnicos e econdmicos dos utensilios desefiados.
CA2.1. Relacionaronse as propiedades fisicas, quimicas, mecanicas e tecnol dxicas
dos materiais coas necesidades dos utensilios para o procesamento de chapa e estam-
pacion.
CA2.2. Identificaronse os materiais comerciais mais habitualmente utilizados nos
utensilios para o procesamento de chapa e estampaci on.
CA2.3. Interpretouse a codificacion dos materiais utilizados nos utensilios para o
procesamento de chapa e estampacion.
CA2.4. |dentificouse a influencia dos procesos de fabricacién mecanica nas propie-
dades do material usado nos utensilios para 0 procesamento de chapa e estampacion.
CA2.5. Identificouse a influencia das propiedades do material usado nos utensilios
para o procesamento de chapa e estampacion, nos procesos de fabricacion mecanica.

CAZ2.6. Describironse os efectos dos tratamentos térmicos e termoquimicos sobre 0s
materiai s usados nos utensilios para 0 procesamento de chapa e estampacion, e as sU-
as limitacions.
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CAZ2.7. Describironse os efectos dos tratamentos superficiais sobre os materiais usa-
dos nos utensilios para 0 procesamento de chapa e estampacion, e as suas limita-
cions.

CA2.8. Describiuse 0 xeito de evitar, desde o desefio, os defectos provocados polos
tratamentos térmicos e termoguimicos nos utensilios para o procesamento de chapa e
estampacion.

CAZ2.9. Identificouse a necesidade de proteccion ou lubricacion nos materiais usados

nos utensilios para o0 procesamento de chapa e estampacion, tendo en conta a sta
compatibilidade fisica ou quimica.

Contidos basicos

BC1. Seleccién de utensilios de corte e conformacion

Procesos de deformacion volumétrica: laminaxe, estiramento, trefilaxe, extrusion e for-
Xa

Procesos de conformacion mecanica: dobraxe, embuticion e corte.
Procesos de conformacion mecanica non realizados en prensa.

Ferramentas para a conformacion de deformacion volumeétrica: laminadores, trens de
laminaxe, estampas de forxa, e matrices de forxa e estiramento.

Ferramentas para a conformaci on mecanica.

Tipos de moldes para corte.

Comporientes dun molde para corte: placa base, placa matriz, punzén, mango, etc.
Prensas.

Pregadoras, dobradoras, curvadoras, €etc.

Sistemas de seguridade empregados en maguinas de corte e conformacion.

BC2. Seleccién de materiais para utensilios de procesamento de chapa e estampacion

Clasificacion dos materiais empregados na fabricacion de utensilios de procesamento
de chapa e estampacion.

Propiedades fisicas, quimicas, mecanicas e tecnol Oxicas dos materiais usados nos uten-
silios de procesamento de chapa e estampacion.

Comportamento dos materiais usados durante o proceso de fabricacion de utensilios de
chapa e estampacion.

Tratamentos térmicos e termoquimicos utilizados nos utensilios de procesamento de
chapa e estampacion.

Tratamentos superficiais utilizados na fabricacion de utensilios de procesamento de
chapa e estampacion.

Materiais metdlicos, cerdmicos e poliméricos mais usuais nos utensilios de procesa-
mento de chapa e estampacion.

Materiais normalizados e formas comerciais.

Utilizacion de catdlogos comerciais.

Compromiso ético cos valores de conservacion e defensa do patrimonio ambiental e
cultural da sociedade.
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Unidade formativa 2: desefio, calculo e verificacion de utensilios
de procesamento de chapa e estampacion

Caodigo: MP0428 22.
Duracion: 152 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RA1. Desefia solucions construtivas de utensilios de procesamento de chapa e estampa-
cion, tendo en conta a relacion entre a funcidn da peza que se obtefia e os procesos de
corte ou conformacion.

CAL1.1. Propuxose unha solucion construtiva do utensilio, debidamente xustificada
desde o punto de vista da viabilidade de fabricacion e da rendibilidade.

CA1.2. Seleccionaronse os €l ementos estandarizados para a construcion do utensilio.

CA1.3. Especificaronse no desefio os tratamentos térmicos e superficiais para a fa-
bricacion do utensilio.

CA1.4. Realizouse o desefio das solucions construtivas dos utensilios de chapa e es-
tampacion empregando software de desefio.

CA1.5. Redlizouse unha va oracion econémica do utensilio desefiado.

CA1.6. Redlizaronselle modificacions ao desefio tendo en conta os resultados da si-
mulacion.

CAL1.7. Redlizouse o desefio de utensilios cumprindo a normativa referente a seguri-
dade ambiental, das persoas, dos equipamentos e das instalacions.

CA1.8. Amosouse iniciativa persoal e disposicion para a innovacion nos medios ma-
terial's e na organizacion dos procesos.

CA1.9. Amosouse interese pola exploracion de soluciéns técnicas ante problemas
gue se presenten, e tamén como elemento de mellora do proceso.
RA2. Calcula as dimensiéns dos compofientes do utensilio, para o que analiza os requi-
sitos do proceso e da peza que se vaia obter.

CAZ2.1. Determinéronse as solicitacions do esforzo ou da carga analizando o fendme-
no que as provoca.

CA2.2. Dimensionaronse os comporientes utilizados no desefio do utensilio aplican-
do formulas, téboas, dbacos e normas de uso habitual en matrizaria.

CA2.3. Empregaronse na aplicacion de calculos de elementos os coeficientes de se-
guridade requiridos polas especificacions técnicas.

CA2.4. Estableceuse a forma e a dimensién dos comporfientes do desefio tendo en
conta os resultados dos cal cul os.

CA2.5. Sdeccionaronse os e ementos normalizados en funcidn das solicitacions as
gue estean sometidos e as caracteristicas achegadas por fébrica.

CA2.6. Empregéronse ferramentas informéticas adecuadas para o célculo e dimen-
sionouse o utensilio.

CA2.7. Analizouse o comportamento do material empregando software de simula-
cion mediante elementos finitos.

CAZ2.8. Redlizouse o célculo do utensilio conforme a normativa referente a segurida-
de ambiental, das persoas, dos equipamentos e das instalacions.

CA2.9. Arranxaronse satisfactoriamente os problemas presentados no desenvolve-
mento da actividade propia.

CA2.10. Recofieceuse o potencia das TIC como elementos de consulta e apoio.
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RA3. Avalia a calidade do desefio de utensilios de procesamento de chapa e de estam-
pacion, analizando a funcionalidade e a fabricabilidade dos el ementos desefiados.

CA3.1. Identificaronse os el ementos ou 0s comporientes criticos do utensilio.
CA3.2. Identificaronse as causas potenciais de fallo do utensilio.
CA3.3. Identificaronse os seus efectos potenciais.

CA3.4. Propuxéronse modificacions no seu desefio que melloren a stia funcionalida-
de.

CA3.5. Propuxéronse modificacions no seu desefio que melloren a fabricacion.

CA3.6. Propuxéronse modificacions no desefio do produto que melloren a montaxe e
a desmontaxe do utensilio, evitando o uso de ferramentas especiais.

CA3.7. Concibironse os desefios do utensilio con criterios de racionalizacién do cus-
to de fabricacion e do seu mantemento.

Contidos basicos

BC1. Desefio de utensilios de chapa e estampacion

Solucidns construtivas de utensilios de procesamento de chapa e estampaci on.
Tipoloxia dos defectos nos procesos de conformacion da chapa.

Influencia dos tratamentos térmicos sobre os utensilios e as ferramentas que se empre-
gan no procesamento de chapa e estampacion.

Dispositivos de fixacion e retencion do paso da banda.

Sistemas para a alimentacion de chapa.

Elementos normalizados empregados en matrizaria.

Software de desefio asistido por computador (CAD).

Normativa ambiental e de seguridade aplicable aos procesos de corte e conformacion.
Eficiencia no desefio en relacion co aforro e co uso raciona dos materiais e da enerxia.

BC2. Célculo e dimensionamento do utensilio
Corte en prensa: disposicion da peza.
Fibra neutra e disposicién das fibras na chapa.
Esforzos desenvolvidos no corte.
Dimensionamento da base matriz, do cabezal punzonador e das columnas guia.
Estimacion da necesidade de placas ou postizos sufrideira.
Xo0go entre punzon e matriz.
Forzas de extraccion e expulsion.
Distribucion de punzons.
Desenvolvementos e esforzos na dobraxe e na embuticion.
Radios minimos en dobraxe e embuticion.
Sistemas de simulacién mediante elementos finitos (CAE).
Normativa ambiental e de seguridade.

Paxina 33 de 83



BC3. Verificacién do desefo de utensilios de procesamento

QFD aplicado ao desefio utensilios de procesamento de chapa e estampacion.
AMFE aplicada ao desefio de utensilios de procesamento de chapa e estampacion.
Andlise de utensilios desefiados aplicando aAMFE.

Outras técnicas de calidade no desefio de utensilios de procesamento.
Verificacion de cumprimento da normativa ambiental e de seguridade.

Orientacions pedagoéxicas

Este médulo profesional contén a formacion necesaria para desempefiar a funcion de en-
xefiaria de produto en fabricacién mecanica

Esta funcién abrangue aspectos como:
Desefio de utensilios de forxa e estampacion.
Célculo e dimensionamento dos utensilios.
Simulacion do comportamento do utensilio sometido &s cargas de traballo.
Definicidn das especificacidns técnicas do utensilio.
As actividades profesionais asociadas a esta funcion aplicanse no mecanizado por con-
formaciGn mecanica e por corte mecanico.

A formacion do modulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais @), b) e f) do ciclo
formativo, e as competencias profesionais, persoais e sociais a), b), ¢), d), f), g) ei).

As lifias de actuacién no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten acanzar os ob-
xectivos do médulo han versar sobre:

Andlise dos procedementos de corte e conformacion, e de obtencion de estampas.
Elaboracion de solucions construtivas para a obtencién do produto.

Seleccion dos materiai s adecuados a cada peza, en funcion dos seus requisitos.
Célculo e dimensionamento dos utensilios.
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Modulo profesional: desefio de moldes e modelos
de fundicidn

Equivalenciaen créditos ECTS: 8.
Cadigo: MP0429.
Duracion: 133 horas.

Unidade formativa 1: selecciéon de moldes e modelos de fundi-
cion, e materiais para a sua fabricacion

Codigo: MP0429 12.
Duracioén: 40 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
RA1. Selecciona moldes e model os de fundicion, e analiza o desenvolvemento dos pro-
Cesos.

CAL.1. Interpretouse o desenvolvemento dos procedementos de obtencion de moldes
e model os para obter os produtos que se desefian.

CA1.2. Vaorouse o emprego de model os reutilizables fronte aos dun so uso.

CA1.3. Identificaronse as limitacions das maguinas e dos dispositivos necesarios pa-
ra o desenvolvemento dos procesos de moldeamento.

CA1.4. Describiuse o comportamento do material nos moldes durante os procesos de
fundicion.

CA1.5. Estiméronse economicamente os procesos de fundicion en funcion da canti-
dade de pezas que se obtefian.

RA2. Selecciona materiais para a fabricacion de moldes e model os, tendo en contaare-
lacién entre as slias caracteristicas e 0s requisitos funcionais, técnicos e econdémicos dos
moldes e dos model os desefiados.

CA2.1. Relaciondronse as propiedades fisicas, quimicas, mecanicas e tecnol xicas
dos materiai s coas necesi dades dos moldes e dos model os de fundicion.

CAZ2.2. |dentificaronse os materiais comerciais mais utilizados nos moldes e nos mo-
delos de fundicion.

CA2.3. Interpretouse a codificacion dos materiais utilizados nos moldes e nos mode-
los de fundicion.

CA2.4. Identificouse a influencia e os defectos que provocan os procesos de fabrica-
cion mecanica nas propiedades do material usado nos moldes e nos modelos de fun-
dicién (porosidade, baixa precision dimensional, acabamento superficia, etc.).

CA2.5. Identificouse a influencia das propiedades do material usado nos moldes e
nos modelos de fundicion, nos procesos de fabricacion mecanica.

CAZ2.6. Describironse os efectos dos tratamentos térmicos e termoguimicos sobre 0s
materiais usados nos moldes e nos model os de fundicion, e as stas limitaciéns.

CAZ2.7. Describironse os efectos dos tratamentos superficiais sobre os materiais usa-
dos na fabricacion de moldes e model os de fundicion, e as slias limitacions.

CAZ2.8. Describiuse 0 xeito de evitar, desde o0 desefio, os defectos provocados polos
tratamentos térmicos e termoquimicos nos moldes e nos model os de fundicion.
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CAZ2.9. Identificouse a necesidade de proteccion ou lubricacion nos materiais usados
nos moldes e nos modelos de fundicién, tendo en conta a stia compatibilidade fisica
ou quimica.

Contidos basicos

BC1. Seleccién de moldes e modelos de fundicién

Procesos de fundicion.
Tipos de modelos: reutilizables e dun sb uso.

Tipos de moldes. de area en verde, con capas secas, de arxila, furanicos, de CO,, de
metal e especias.

Limitaciéns das maquinas para moldeamento.
Machos: funcions, propiedades e tipos.

BC2. Seleccion de materiais para moldes e modelos

Clasificacion dos materiais empregados na fabricacion de moldes e model os.

Propiedades fisicas, quimicas, mecéanicas e tecnoldxicas dos materiais usados nos mol-
des e nos model os de fundicién.

Comportamento dos materiais usados durante o proceso de fabricacion de moldes e
model os de fundicién (contraccion, fluidez, disipacion térmica, etc.).

Tratamentos térmicos e termoguimicos utilizados nos moldes e nos model os de fundi-
cion.
Tratamentos superficiais utilizados nos moldes e nos model os de fundicion.

Materiais metélicos, ceramicos, poliméricos e outros mais utilizados nos moldes e nos
model os de fundicion.

Materiais normalizados e formas comerciais.
Uso de catdlogos comerciais.

Compromiso ético cos valores de conservacion e defensa do patrimonio ambiental e
cultural da sociedade.

Unidade formativa 2: desefio, calculo e verificacion de moldes e
modelos para fundicion

Codigo: MP0429 22.
Duracion: 93 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
RA1. Desefia solucions construtivas de moldes e model os para fundicion, analizando o
proceso de moldeamento.
CA1.1. Describironse os elementos basi cos que constitien un molde.

CA1.2. Propluxose unha solucion construtiva do molde e do modelo debidamente
xustificada desde o punto de vista da viabilidade de fabricacion e do funcionamento
do molde.

Paxina 36 de 83



CA1.3. ldentificaronse as caracteristicas esenciais dos moldes para 0 seu desefio, ta-
les como exixencias dimensionais, tipo de acabamento, producion anual da peza, etc.

CA1.4. Redizouse o desefio das solucions construtivas do molde e do modelo em-
pregando software de desefio.

CA1.5. Concibironse os desefios con criterios de racionalizacion do custo de fabrica-
cion e do seu mantemento.

CA1.6. Redlizaronse modificacions ao desefio tendo en conta os resultados da simu-
lacion.

CA1.7. Realizouse o desefio de moldes e modelos conforme a normativa referente a
seguridade ambiental, das persoas, dos equipamentos e das instal acions.

CA1.8. Amosouse iniciativa persoal e disposicion para a innovacion nos medios ma-
terial's e na organizacion dos procesos.

CA1.9. Amosouse interese pola exploracion de soluciéns técnicas ante problemas
gue se presenten, e tamén como elemento de mellora do proceso.
RA2. Calcula as dimensidns dos comporientes do molde ou do modelo, analizando os
requisitos do proceso e da peza para haxa que obter.

CAZ2.1. Determinéronse as solicitacions do esforzo ou da carga analizando o fendme-
no que as provoca.

CA2.2. Dimensionaronse moldes e modelos aplicando formulas, tdboas e abacos,
consonte a normativa.

CAZ2.3. Empregéronse na aplicacion de calcul os de moldes e model os os coeficientes
de seguridade requiridos polas especificacions técnicas.

CAZ2.4. Estableceuse aforma e a dimension dos moldes e dos model os tendo en con-
ta os resultados dos célcul os.

CA2.5. Empregaronse ferramentas informéticas para o caculo e o dimensionamento
do molde ou do modelo.

CAZ2.6. Anadizouse o comportamento do material no proceso de coada e arrefriamen-
to empregando software de simulacion.

CA2.7. Analizouse 0 comportamento do material do molde ou do modelo empregan-
do software de simulacion mediante elementos finitos.

CAZ2.8. Redlizouse o calculo do molde ou do modelo cumprindo a normativa referen-
te & seguridade ambiental, das persoas, dos equipamentos e das instal acions.

CA2.9. Arranxaronse satisfactoriamente os problemas presentados no desenvolve-
mento da stia actividade.
RA3. Avdiaa caidade do desefio dos moldes e dos modd os de fundicién analizando a
funcionalidade e a fabricabilidade dos € ementos desefiados.

CA3.1. Identificaronse os elementos ou 0s compofientes criticos do molde ou do mo-
delo.

CA3.2. Identificaronse os requisitos da clientela no caderno de cargas e traducironse
en especificaciéns técnicas no desefio, na planificacién e na producion.

CA3.3. Identificaronse as causas potenciais de fallo.

CA3.4. Identificaronse os efectos potenciais de fallo.

CA3.5. Propuxéronse modificacions no desefio que melloren a stia funcionalidade.
CA3.6. Propuxéronse modificacions no desefio que melloren a fabricacion.

CA3.7. Propuxéronse modificacions no desefio que melloren a montaxe e a desmon-
taxe, evitando o uso de ferramentas especiais.
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CA3.8. Concibironse os desefios con criterios de racionalizacion do custo de fabrica-
cion e do seu mantemento.

Contidos basicos

BC1. Desefio de moldes e modelos

Requisitos para o desefio de moldes: exixencias dimensionais, tipo de acabamento, pro-
ducion anual da peza, etc.

Sistemas de alimentacion e enchemento: vasilla de baixada, bebedoiros, etc.
Localizacion e célculo dos sistemas de alimentaci on e enchemento.
Turbulencias no enchemento.

Quecemento do molde: localizacion e célculo.

Erosién dos condutos e das superficies do molde.

Eliminacion de escoura

Disipacion dos gases.

Temperaturas de fusion.

Sumidoiros.

Tipoloxia dos defectos nos procesos de fundicion.

Software de desefio asistido por computador (CAD).

Elementos normalizados.

Mellora do desefio.

Normativa ambiental e de seguridade.

Eficiencia no desefio en relacion co aforro e co uso racional dos materiais e da enerxia.

BC2. Dimensionamento dos moldes e modelos

Esforzos desenvolvidos no moldeamento.
Sobredimensionamento do modelo.

Tolerancia para a contraccion.

Mazarotas: desefio, calculo e localizacion.

Angulos de desmol deamento.

Tolerancia para a extraccion.

Terminacion de superficies.

Tolerancia para 0 acabamento.

Arrefriamentos irregulares. Tempo de arrefriamento en molde.
Tolerancia de distorsion.

Documentacion técnica

Software de simulacion do proceso de moldeamento.
Software de simulacion mediante elementos finitos (CAE).
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BC3. Verificacién do desefo de utensilios de procesamento

QFD aplicado ao desefio de moldes e model os de fundicion.

AMFE aplicada ao desefio de moldes e model os de fundicion.

Andlise de moldes e model os aplicando a AMFE.

Outras técnicas de calidade no desefio de moldes e model os de fundicion.
Verificacion de cumprimento das normas ambientais e de seguridade.

Orientacions pedagoéxicas

Este modulo profesional contén as especificacions de formacion asociadas & funcion de
enxefaria de produto en fabricacion mecanica.

Esta funcién abrangue aspectos como:
Desefio de moldes e modelos de fundicion.
Cdculo e dimensionamento dos moldes e dos model os.
Simulacion do comportamento do molde sometido &s cargas de traballo.
Definicidn das especificacions técnicas.

As actividades profesionais asociadas a esta funcion aplicanse na conformacion e na
fusion por fundicion.

A formacion do médulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais a), b), ¢), d), €), f),
0), h), i) e k) do ciclo formativo, e as competencias profesionais, persoais e sociais a), b),
c), d), f), g), h) ei).

As lifias de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten acanzar os ob-
xectivos do médulo han versar sobre:

Andlise dos procedementos de obtencion de moldes e model os de fundicion.
Elaboracion de solucions construtivas para a obtencién do produto.

Seleccién do material ou dos materiais adecuados a cada peza segundo 0s seus requi-
sitos.

Calculo e dimensionamento dos moldes e dos model os.
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Modulo profesional: desefio de moldes para pro-
dutos poliméricos

Equivalenciaen créditos ECTS: 8.
Cadigo: MP0430.
Duracion: 140 horas.

Unidade formativa 1: seleccion de moldes e modelos para a
transformacién de polimeros, e materiais para a sua fabricacion

Codigo: MP0430_12.
Duracioén: 45 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RA1. Selecciona moldes e modelos para a transformacién de polimeros, analizando os
procesos de moldeamento.

CA1.1. Interpretouse o desenvolvemento dos procedementos de moldeamento a ata
e baixa presion en funcion dos produtos polimeéricos que se obtefian.

CA1.2. Describironse os tipos de moldes para a transformacion de polimeros, e €li-
xiuse 0 axeitado para cadatipo de modelo.

CA1.3. Identificaronse as limitacions das maguinas e dos dispositivos necesarios pa-
ra o desenvolvemento dos procesos de moldeamento.

CA1.4. Describiuse o comportamento do material durante o proceso de moldeamen-
to.

CA1.5. Describironse as condicions do proceso de transformacion que se utilizara
para a obtencion do produto.

CA1.6. Estimaronse economicamente os procesos de moldeamento en funcién da
cantidade de pezas que se vaian obter.

RA2. Selecciona materiais para a fabricacion de moldes e modelos tendo en conta are-
lacién entre as slas caracteristicas e 0s requisitos funcionais, técnicos, econémicos e
estéti cos dos produtos desefiados.

CA2.1. Relaciondronse as propiedades fisicas, quimicas, mecanicas e tecnol xicas
dos materiai s coas necesi dades dos moldes e dos model os.

CA2.2. Proporcionaronse os cofiecementos cientificos e tecnoldxicos basicos que
permitan comprender 0 comportamento dos materiais pléasticos e as bases técnicas da
stia utilizacién, na producion de pezas e compofientes.

CA2.3. Identificdronse os materiais comerciais méis habituamente utilizados na fa-
bricacion de moldes para polimeros.

CA2.4. Interpretouse a codificacion dos materiais utilizados na fabricacion de mol-
des para polimeros.

CA2.5. Identificouse ainfluencia e os defectos que provocan os procesos de fabrica-
cion mecanica nas propiedades do material usado na fabricacion de moldes para po-
limeros (fendas, tension superficial, dureza excesiva, falla de puimento, etc.).

CAZ2.6. Identificouse a influencia das propiedades do material usado na fabricacién
de moldes para polimeros nos procesos de fabricacion mecanica.
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CAZ2.7. Describironse os efectos dos tratamentos térmicos e termoquimicos sobre 0s
materiais usados na fabricacion de moldes para polimeros, e as stias limitacions.

CAZ2.8. Describironse os efectos dos tratamentos superficiais sobre os materiais usa-
dos na fabricacion de moldes para polimeros, e as stias limitacions.

CAZ2.9. Elixironse os materiais e 0s tratamentos térmicos necesarios para 0 polimero
que cumpra transformar.

CA2.10. Describiuse o xeito de evitar desde o desefio os defectos provocados polos
tratamentos térmicos e termoquimicos na fabricacion de moldes para polimeros.

Contidos basicos

BC1. Selecciéon de moldes e modelos para transformacién de polimeros

Procesos de transformacion de polimeros: inxeccion (coinxeccion, biinxeccion, con gas
e con auga), extrusion, sopra, moldeamento rotacional, termoconformacion, moldea-
mento por compresion, por transferencia e por coada, e calandraxe.

Model os para conformacion: tipos e caracteristicas.
Moldes: tipos e caracteristicas.
Limitaciéns das maguinas e dos utensilios de transformacion.

BC2. Seleccién de materiais para a fabricacion de moldes e modelos para polimeros

Clasificacion e designacion dos materiais empregados na fabricacion de moldes e mo-
delos.

Clasificacion comercial dos plasticos. Aplicacions industriais.

Propiedades fisicas, quimicas, mecanicas e tecnol xicas dos materiais usados na fabri-
cacion de moldes para polimeros.

Comportamento dos materiais usados durante o proceso de fabricacién de moldes para
polimeros (fluidez, agarre, fraxilidade, etc.).

Tratamentos térmicos e termoquimicos utilizados na fabricacién de moldes para poli-
Meros.

Tratamentos superficiais utilizados na fabricacion de moldes para polimeros.

Materiais metalicos, ceramicos, poliméricos e compostos utilizados na fabricacion de
mol des e model os para transformacion de polimeros.

Uso de catélogos comerciais.
Influencia do custo dos materiais na stia seleccion.

Compromiso ético cos valores de conservacion e defensa do patrimonio ambiental e
cultural da sociedade.

Unidade formativa 2: desefio, calculo e verificacion de moldes e
modelos para polimeros

Codigo: MP0430_22.
Duracion: 95 horas.
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Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
RA1. Desefia solucions construtivas de moldes e model os, tendo en conta arelacion en-
tre os requisitos de producion e os medios empregados na fabricacion.

CA1.1. Relacionaronse as caracteristicas dos moldes coas propiedades do polimero
gue se vaiatransformar.

CA1.2. Describironse os elementos basi cos que constitien un molde.

CA1.3. Propuxose unha solucion construtiva do molde debidamente xustificada des-
de o punto de vista da viabilidade de fabricacion e darendibilidade.

CA1.4. ldentificaronse as caracteristicas esenciais dos moldes para o seu desefio, ta-
les como exixencias dimensionais, tipo de acabamento, producion anual da peza, etc.

CA1.5. Seleccionaronse os € ementos estandari zados para a construcion do molde.

CAL1.6. Redlizouse 0 desefio das solucions construtivas do molde e do modelo em-
pregando software de desefio.

CA1.7. Especificaronse no desefio os tratamentos térmicos e superficiais para a fa-
bricacion do molde.

CA1.8. Asegurouse a montabilidade do molde na maquina en que se vaia utilizar.

CA1.9. Asegurouse a facilidade de acceso e de manipulacion para poder realizar o
mantemento necesario.

CA1.10. Realizouse unhavaloracion econémica e temporal do traballo.
CA1.11. Redlizouse o desefio de moldes cumprindo a normativa referente & seguri-
dade ambiental, das persoas, dos equipamentos e das instalaciéns.
RA2. Calcula as dimensions dos compofientes dos moldes e dos model os, analizando o
proceso e a peza que se queira obter.

CAZ2.1. Determinaronse as solicitacions do esforzo ou da carga e analizouse o fené-
MeNOo que as provoca.

CAZ2.2. Andizouse a xeometria e as tolerancias da peza que cumpra obter, e compro-
bouse a correccion do seu desefio.

CA2.3. Dimensionédronse os compofientes utilizados no desefio do molde aplicando
formul as, téboas e dbacos disporiibles, consonte a normativa.

CA2.4. Empregaronse na aplicacion de calculos de elementos os coeficientes de se-
guridade requiridos polas especificacions técnicas.

CA2.5. Empregéronse ferramentas informéticas para o célculo e o dimensionamento
do molde.

CAZ2.6. Analizouse 0 comportamento do material do molde ou do modelo empregan-
do software de simulacion mediante elementos finitos.

CAZ2.7. Realizouse o célculo do molde conforme a normativa referente a seguridade
ambiental, das persoas, dos equipamentos e das instalacions.
RAS3. Avalia a calidade do desefio de moldes analizando a funcionalidade e a fabricabi-
lidade dos elementos desefiados.

CA3.1. Identificaronse os elementos ou os comporientes criticos do molde ou do mo-
delo.

CA3.2. ldentificaronse os requisitos da clientela no caderno de cargas e traducironse
en especificacions técnicas no desefio, na planificacion e na producion.

CA3.3. Identificaronse as causas potenciais de fallo.

CA3.4. Identificaronse os efectos potenciais de fallo.

CA3.5. Propuxéronse modificacions no desefio do molde que melloren a stia funcio-
nalidade.
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CA3.6. Propuxéronse modificacions no desefio da peza que melloren a funcionalida-
de do molde.

CA3.7. Propuxéronse modificacions no desefio do molde que melloren a fabricacion.

CA3.8. Propuxéronse modificacions no desefio do molde que melloren a stia monta-
xe e a stia desmontaxe, evitando 0 uso de ferramentas especiais.

CA3.9. Concibironse os desefios do utensilio con criterios de racionalizacion do cus-
to de fabricacion e do seu mantemento.

Contidos basicos

BC1. Desefio de moldes e modelos para transformacion de polimeros

Esforzos producidos no proceso de moldeamento.
Tipoloxia de defectos nos procesos de moldeamento.

Requisitos dos moldes: exixencias dimensionais, tipo de acabamento, producién anual
da peza, etc.

Compofientes basicos dos moldes: estrutura e sistema de guia, postizos moldeantes, sis-
tema de expulsion, sistema de inxeccion, etc.

Dispositivos de fixacidn, guia, centraxe e retencién: parafusos, columnas e cascos guia,
conos de centraxe, etc.

Elementos e desefio dun sistema de refrixeracion. Canles de refrixeracion.
Sistemas de alimentacion de peza. Tipos de puntos de inxeccion.

Desefio do sistema de alimentacion e enchemento. Canles de coada. Equilibrio entre fi-
guras. Comprobacion de enchemento.

Distribucion e suxeicién de machos. Separacions minimas entre figuras.

Desefio do sistema de expulsion axeitado & peza: expulsion ssimple, dobre expulsion,
aceleradores, expulsion en parte fixa, etc.

Software de desefio asistido por computador (CAD).

Elementos normalizados empregados en moldes e model os.

Normativa ambiental e de seguridade.

Eficiencia no desefio en relacion co aforro e co uso racional dos materiais e da enerxia.

BC2. Dimensionamento do molde

Disposicion da pezano molde.

Estudo da xeometria e tolerancias da peza (desmoldeamentos, raios, lifias de particion,
grosores, nervios, buracos, puntos de expulsion, etc.).

Contraccions do materia polimérico no proceso de moldeamento.

Canles de coada.

Forzas de pechamento.

NuUmero de cavidades.

Dimensionamento do sistema de refrixeracion e dos sistemas de expul sion.
Esforzos desenvolvidos no moldeamento.
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Dimensionamento do molde.

Sistemas de simulacién mediante elementos finitos (CAE)
Forzas de extraccion.

Normativa ambiental e de seguridade.

BC3. Verificacion do desefio de utensilios de procesamento

QFD aplicado ao desefio de moldes e model os para a transformacion de polimeros.
AMFE aplicada ao desefio de moldes e model os para a transformacion de polimeros.
Andlise de moldes e model os aplicando a AMFE.

Ouitras técnicas de calidade no desefio de moldes e modelos para a transformacion de
polimeros.

Verificacion do cumprimento da normativa ambiental e de seguridade.

Orientacions pedagoéxicas

Este médulo profesional contén a formacion necesaria para desempefiar a funcion de en-
xefiaria de produto en fabricacién mecanica

Esta funcién abrangue aspectos como:
Desefio de moldes.
Célculo e dimensionamento dos moldes.
Simulacion do comportamento do molde sometido &s cargas de traballo.
Definicidn das especificacidns técnicas do molde.

As actividades profesionais asociadas a esta funcion aplicanse na conformacion por
moldeamento.

A formacion do médulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais a), b), ¢), d), e), f),
0), h), i) e k) do ciclo formativo, e as competencias profesionais, persoais e sociais a), b),
c), d), e), h) ei).

As lifas de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten acanzar os ob-
xectivos do médulo han versar sobre:

Andlise dos procedementos de moldeamento.

Elaboracion de solucions construtivas para a obtencién do produto.
Célculo e dimensionamento dos mol des.

Control do desenvolvemento do proxecto.

Procedemento de montaxe e desmontaxe do utensilio.
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Modulo profesional: automatizacion da fabricacion

Equivalenciaen créditos ECTS: 12.
Cadigo: MP0431.
Duracion: 210 horas.

Unidade formativa 1: sistemas e elementos de automatizacion
Codigo: MP0431_12.
Duracion: 70 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RA1. Establece o ciclo de funcionamento das maguinas e dos equipamentos automati-
cos empregados, para 0 que interpreta as especificacions técnicas e o proceso de traba-
llo.

CA1.1. Describironse os sistemas habitualmente empregados para automatizar unha
maguina de producion.
CA1.2. Redlizouse o diagrama de fluxo do proceso que cumpra automatizar.

CA1.3. Estableceuse a secuencia de traballo respondendo &s prestacions exixidas no
relativo a calidade e a produtividade.

CA1.4 Empregouse a simboloxia e a nomenclatura de representacion de secuencias
de producion.

CA1.5. Determinouse o ciclo de funcionamento consonte a normativa referente a se-
guridade ambiental, das persoas, dos equipamentos e das instalacions.

CA1.6. Desenvolvéronse as actividades con responsabilidade, amosando compromi-
so coa profesion.

CA1.7. Operouse con autonomia nas actividades propostas.
RA2. Selecciona os e ementos de potencia que se deben empregar na automatizacion
do proceso, para 0 que analiza os requisitos do sistema.
CAZ2.1. Relacionaronse os tipos de actuadores coas caracteristicas das aplicacions e
coas slias prestacions.
CAZ2.2. Elixiuse atecnoloxia do actuador con base na stia funcién dentro do proceso.

CAZ2.3. Dimensionaronse os actuadores tendo en conta as variables técnicas do pro-
Ceso.

CA2.4. Redlizouse o célculo respectando as marxes de seguridade establ ecidas.

CAZ2.5. Desefiouse a localizacion dos elementos respondendo as necesidades presen-
tadas.

CAZ2.6. Definironse os sistemas de fixacion dos actuadores en funcién dos movemen-
tos e dos esforzos aos que estean sometidos.

CAZ2.7. Seleccionaronse os €lementos consonte a normativa de seguridade ambiental,
das persoas, dos equipamentos e das instalacions.

CAZ2.8. Dispuxéronse 0s elementos no sistema de xeito que se asegure 0 Seu poste-
rior mantemento.

CA2.9. Amosouse predisposicion a considerar novos valores técnicos dos elementos
materiais.
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RA3. Determina a localizacién e os tipos de captadores de informacién que cumpra
empregar na automatizacion do proceso, para o que analiza as caracteristicas do capta-
dor eafuncidn que vaiaredizar.

CA3.1. Relacionéronse 0s tipos de captadores cos parametros que sexan capaces de
detectar.

CA3.2. Describironse as prestacions dos captadores usua mente utilizados para a au-
tomatizacion dafabricacion.

CA3.3. Determinouse a localizacion dos captadores para cumpriren a funcion requi-
rida
CA3.4. Especificaronse os utensilios, 0s soportes e afixacion que se precisen.

CA3.5. Dispuxéronse os captadores no sistema de xeito que se asegure 0 seu poste-
rior mantemento.

CA3.6. Arranxaronse os problemas presentados no desenvolvemento da actividade.

CA3.7. Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos de
seguridade e calidade.

Contidos basicos

BC1. Definicidn de sistemas automatizados

Fundamentos fisicos de pneumética, hidraulica e electricidade.

Automatizacions pneumatica e electropneumatica, hidraulica e electrohidraulica, e
eléctrica: caracteristicas e aplicacions.

Robots e manipuladores: caracteristicas e aplicacions.
Controladores 16xicos programables (PLC): caracteristicas, estrutura e aplicacions.
Diagramas de movemento, de fluxo e de mando.

Normativa referente & seguridade ambiental, das persoas, dos equipamentos e das insta-
laciéns no ciclo de funcionamento da méaquina.

BC2. Eleccidn de actuadores

Descricion de tipos e caracteristicas. actuadores lineais e de xiro pneumaticos, hidrauli-
Cos e el éctricos.

Aplicaciéns mais usuais. Operacions de agarre: clasificacion, ordenacion, regulacion,
pposi cionamento, Suxeicion, etc.

Cd culo e dimensionamento.
Mantemento e conservacion.
Soportes e fixacions.

Emprego de catdlogos comerciais.

Normativa referente & seguridade ambiental, das persoas, dos equipamentos e das insta-
lacions na eleccion e no uso de actuadores.

BC3. Eleccion de captadores

Descricion de tipos e caracteristicas.
Aplicaciéns méis usuais.
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Dimensionamento e montaxe.
Soportes e fixacions.

Mantemento e conservacion.
Emprego de catdlogos comerciais.

Normativa referente & seguridade ambiental, das persoas, dos equipamentos e das insta-
laciéns na eleccion e no uso de captadores.

Unidade formativa 2: desefio e montaxe de esquemas
Codigo: MP0431_22.
Duracion: 140 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
RA1. Desefia esquemas de mando de instal acidns automatizadas, e selecciona a tecno-
loxia adecuada ao proceso que se vaia automatizar.

CA1.1. Describironse as tecnoloxias que se empregan no mando e na regulacién de
Sistemas autométicos.

CA1.2. Valoraronse as vantaxes e 0s inconvenientes gque ofrece 0 emprego de cada
tecnol oxia de mando.

CA1.3. Definironse as condicions do ciclo de funcionamento.
CA1.4. Razoouse a solucion adoptada en funcion dos requisitos do proceso.
CA1.5. Describironse as funcions que realizan os compofientes do circuito de mando.

CA1.6. Deseflouse 0 esguema consonte a normativa referente a seguridade ambien-
tal, das persoas, dos equipamentos e das instalacions.

CA1.7. Dispuxéronse os elementos de mando e regulacion no sistema de xeito que se
asegure 0 seu posterior mantemento.

CA1.8. Amosouse unha actitude responsabl e e interese pola mellora do proceso.
CA1.9. Redlizouse unha planificacion metodica das tarefas, con prevision das difi-
cultades e 0 xeito de superalas.
RA2. Representa e realiza a montaxe dos esquemas de potencia e mando de sistemas
automatizados, con interpretacion da normativa establecida.

CAZ2.1. Describironse os dispositivos e os compofientes das automatizacions el éctri-
ca, pneumética e hidraulica.

CAZ2.2. Empregouse a simboloxia normalizada na representacion dos esquemeas.
CA2.3. Presentaronse os esquemas dun xeito claro e lexible.

CA2.4. Simulouse o funcionamento do sistema desefiado mediante o software axei-
tado.

CA2.5. Comprobouse que 0 esquema representado cumpra o ciclo de funcionamento
previsto.

CA2.6. Corrixironse os erros detectados na simulacion.

CAZ2.7. Redlizouse alistaxe de comporientes e as sUas caracteristicas técnicas.
CAZ2.8. Redlizaronse operacions de montaxe, conexion e probas funcionais.
CAZ2.9. Redlizaronse os traball os con orde e limpeza.

CA2.10. Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos
de seguridade e calidade.
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CA2.11. Arranxéronse satisfactoriamente os problemas presentados no desenvolve-
mento da slia actividade.

Contidos basicos

BC1. Desefo de esquemas

Tecnoloxias empregadas no mando e na regulacion de sistemas autométicos.
Conceptos de circuitos secuenciais e combinacionais.

Ferramentas graficas para o desefio de circuitos secuenciais e combinacionais:
GRAFCET e GEMMA.

Simplificacion de funciéns.

Alxebrade Boole.

Normas de desefio aplicables aos automatismos para prevencion de riscos laborais.
Identificacion e resolucion de problemas.

BC2. Representacion e montaxe de esquemas

Dispositivos para a automatizacion eléctrica.

Comporientes das automatizaci Ons pneumética e electropneumatica, e hidraulica e elec-
trohidraulica.

Simbol oxias pneumatica e hidraulica, e eléctrica e electronica.
Programacion de esquemas con cables.

Representacion de esquemas pneuméticos e electropneuméticos, e hidraulicos e elec-
trohidréulicos.

Programacion de PLC.

Técnicas de representaci on de esquemeas.

Emprego de software de representacion e simulacién de esquemeas.
Montaxe de esquemas.

Identificacion e solucion de erros e avarias ha simulacion e na montaxe.
Listaxe de comporientes.

Orientacions pedagoxicas

Este médulo profesiona contén as especificacions de formacién asociadas & funcion de
enxefaria de produto en fabricacion mecanica.

Esta funcién abrangue aspectos como:
Definicion de secuencias de automatizacion.
Eleccion de tecnoloxias de automatizaci on.
Seleccion e calculo de comporientes.
Desefio de solucions automati zadas.
Simulacion da secuencia establecida.
Representacion de esquemas.
Definicion das especificacions técnicas dos comporientes.
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As actividades profesionais asociadas a esta funcién aplicanse en:

Mecanizado por arranque de material con méquinas ferramenta de corte, asi como
por abrasion, por electroerosion e por procesos especiais.

M ecanizado por conformacion térmica e mecanica, e por corte térmico e mecanico.

A formacion do modulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais €), i) e k) do ciclo
formativo, e as competencias profesionais, persoais e sociaise), g), i) €j).

As lifias de actuacién no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os ob-
xectivos do médulo han versar sobre:

Andlise de instalacions automatizadas e descricidn do seu funcionamento, os compo-
fientes, a estrutura e a tipol oxia.

Estudo e comparacién das tecnoloxias de automatizacion eléctrica, pneumatica e
electronica.

Andlise e seleccion dos comporientes que integran unha instalacion automatizada
(actuadores, sensores, €etc.).

Desefio de esguemas de automatizacion que dean resposta aos ciclos de funciona
mento presentados.

Realizacion de esquemas de automatizacion mediante software especifico de desefio
e simulacion.

Paxina 49 de 83



Modulo profesional: técnicas de fabricaciéon me-
canica

Equivalenciaen créditos ECTS: 11.

Cadigo: MP0432.

Duracion: 187 horas.

Unidade formativa 1: procesos de fabricacion por arranque de
labra, mecanizado especial, e corte e conformacion

Codigo: MP0432_12.
Duracion: 127 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RA1. Aplica técnicas operacionais utilizadas nos procesos de arranque de labra, para o

gue interpreta as slias caracteristicas e as stas limitacions.
CA1.1. Describironse os procedementos de fabricacion por arranque de labra.

CA1.2. ldentificaronse méquinas utilizadas nos procedementos de fabricacion por

arranque de labra.

CA1.3. Identificaronse utensilios e ferramentas de uso en fabricacion por arranque de

labra.
CA1.4. Identificaronse utensilios de suxeicion e amarre de pezas.

CAL.5. Relacionaronse as formas xeomeétricas, as dimensions e as calidades superfi-

cial's coas maguinas gque as producen e coas sUas limitacions.
CA1.6. Consultaronse catalogos de ferramentas.
CAL1.7. Elaborouse a folla de procesos.

CA1.8. Prepararonse e puxéronse a punto as maguinas, 0s equipamentos, 0s utensi-
lios e as ferramentas que intervefien nos procesos de mecanizado, aplicando as técni-
cas e 0s procedementos requiridos, de acordo co produto que se mecanice.

CA1.9. Realizouse mecanizado por arranque de labra para a obtencion do produto,
seguindo o procedemento establ ecido e en condiciéns de seguridade.

CA1.10. Comprobouse a calidade do produto obtido verificando as medidas e as ca-
racteristicas solicitadas, cos instrumentos adecuados.

CA1.11. Avaliaronse os custos de producién en funcion dos procesos de fabricacion
e das calidades obtidas.

CA1.12. Identificaronse 0s riscos dos procesos.

CA1.13. Establecéronse as medidas de seguridade en cada fase.

CA1.14. Identificaronse as normas aplicabl es de proteccion ambiental .

RA2. Aplica técnicas operacionais utilizadas nos procesos de mecanizado especial, pa-
rao que interpreta as slas caracteristicas e as slias limitacions.

CA2.1. Describironse os procedementos de fabricacion mediante mecanizados espe-
cias.

CA2.2. Identificaronse méaquinas utilizadas nos procesos de mecanizados especiais.
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CA2.3. ldentificaronse utensilios e ferramentas de uso nos procesos de mecanizados
especiais.
CA2.4. Identificaronse utensilios de suxeicion e amarre de pezas.

CA2.5. Relacionaronse as formas xeométricas, as dimensions e as calidades superfi-
cial's coas maguinas que as producen e coas slas limitaciéns.

CAZ2.6. Elaborouse afolla de procesos.

CAZ2.7. Prepararonse e puxéronse a punto as maguinas, 0s equipamentos, 0s utensi-
lios e as ferramentas que intervefien nos procesos de mecanizados especiais, aplican-
do as técnicas e 0s procedementos requiridos, de acordo co produto que se mecanice.

CA2.8. Redlizouse mecanizado especial para a obtencion do produto, seguindo o
procedemento establecido e en condicidns de seguridade.

CA2.9. Comprobouse a calidade do produto obtido verificando as medidas e as ca
racteristicas solicitadas, cos instrumentos adecuados.

CA2.10. Avaliaronse os custos de producién en funcion dos procesos de fabricacion
e das calidades obtidas.

CAZ2. 11. Identificaronse 0s riscos dos procesos.
CA2.12. Establecéronse as medidas de seguridade en cada fase.
CAZ2.13. Identificaronse as normas aplicables de proteccion ambiental .
RA3. Aplicatécnicas operacionais utilizadas nos procesos de corte e conformacion, pa-
rao gqueinterpreta as stlas caracteristicas e as suas limitacions.
CA3.1. Describironse os procedementos de fabricacion por corte e conformacion.
CA3.2. Identificaronse méaquinas utilizadas nos procesos de corte e conformacion.

CA3.3. Identificaronse utensilios e ferramentas de uso nos procesos de corte e con-
formacion.

CA3.4. Identificaronse utensilios de suxeicion e amarre de pezas.

CA3.5. Relacionaronse as formas xeomeétricas, as dimensions e as calidades superfi-
cial's coas maguinas gque as producen e coas slas limitacions.

CA3.6. Elaborouse a folla de procesos.

CA3.7. Prepararonse e puxéronse a punto as maguinas, 0s equipamentos, 0s utensi-
lios e as ferramentas que intervefien nos procesos de corte e conformacion, aplicando
as técnicas e os procedementos requiridos, de acordo co produto que se mecanice.

CA3.8. Redlizouse mecanizado por corte e conformacion para a obtencién do produ-
to, seguindo o procedemento establecido e en condicidns de seguridade.

CA3.9. Comprobouse a calidade do produto obtido verificando as medidas e as ca-
racteristicas solicitadas, cos instrumentos adecuados.

CA3.10. Avaliaronse os custos de producién en funcion dos procesos de fabricacion
e das calidades obtidas.

CA3.11. Identificaronse 0s riscos dos procesos.

CA3.12. Establecéronse as medidas de seguridade en cada fase.

CA3.13. Identificaronse as normas aplicables de proteccion ambiental .
RAA4. Aplica as medidas de prevencion de riscos, de seguridade persoal e de proteccion
ambiental, con valoracién das condicions de traballo e dos factores de risco aplicadas a
procesos de fabricacion por arranque de labra, mecanizado especia e corte e conforma-
cion.

CAA4.1. Avdiouse a orde e limpeza das instalacions e dos equipamentos como pri-

meiro factor de seguridade.
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CAA4.2. Desefidronse plans preventivos de actuacion e de proteccion para evitar as Si-
tuacions de risco méais habituais.

CA4.3. Empregéronse as medidas de seguridade e de proteccion persoa e colectiva
previstas para a execucion das operacions.

CA4.4. Manipularonse materiais, ferramentas, méaquinas e equipamentos de traballo
de xeito que se eviten situacions de risco.

CAA4.5. Elaboréaronse organigramas de clasificacion dos residuos atendendo & stia to-
xicidade, a0 seu impacto ambiental e a stia posterior retirada selectiva

CAA4.6. Aplicouse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion am-
biental nas operacions realizadas.

Contidos basicos

BC1. Procesos de fabricacion por arranque de labra

M aquinas e procesos empregados no mecanizado por arranque de labra.
Elaboracion dafolla de proceso.
Mecanizado por arranque de labra.
Utilizacion de catdlogos comerciais.
Seleccion de ferramentas.
Accesorios e utensilios.

Metroloxia: medicion e verificacion.
Avaliacion do custo de mecanizado.
Capacidade de méguina.

Prevencion de riscos laborais.
Proteccion ambiental.

BC2. Procesos de fabricacién por mecanizado especial

M aguinas e procesos empregados no mecanizado especial.
Elaboracién dafolla de proceso.

Mecanizado especial: por abrasion, electroerosion, laser, plasma, chorro de auga, ultra-
sons, etc.

Utilizacion de catdl ogos comerciais.
Seleccion de ferramentas.

Accesorios e utensilios.

Metroloxia: medicion e verificacion.
Capacidade de méaquina.

Avaliacién do custo de mecanizado especial.
Prevencion de riscos laborais.

Proteccion ambiental.
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BC3. Procesos de fabricacién por corte e conformacion

Maguinas e procesos empregados no corte e na conformacion.
Elaboracién dafolla de proceso.

Corte e conformacion: punzonamento, pregamento, cisallaxe, procesamento de chapa,
curvaxe, forxa, etc.

Metroloxia: medicion e verificacion.

Capacidade de méguina.

Utilizacion de catdlogos comerciais.

Seleccion de ferramentas.

Accesorios e utensilios.

Avaliacion do custo de corte ou da conformacion.
Prevencion de riscos laborais.

Proteccién do ambiental.

BC4. Prevencidn de riscos, seguridade e proteccién ambiental

Normativa de prevencion de riscos laborais relativa a fabricacion mecanica.
Factores e situacions de risco.

M edios e equipamentos de proteccion.

Prevencién e proteccion colectiva.

Normativa regul adora en xestion de residuos.

Clasificacion e dmacenamento de residuos.

Tratamento e recollida de residuos.

Unidade formativa 2: procesos de fabricacion por fundicion e
moldeamento, soldadura, e montaxe e desmontaxe

Codigo: MP0432_22.
Duracién: 60 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
RAL. Identifica as caracteristicas e as limitacions dos procesos de fundicion e moldea-
mento, e analiza os procedementos para os levar a cabo.

CAL1.1. Describironse os procedementos e as técnicas de fabricacion por moldeamen-
to e fundicion.

CA1.2. Identificaronse méaquinas utilizadas nos procesos de fundicion e moldeamen-
to.

CA1.3. Relacionaronse as formas xeomeétricas, as dimensions e as calidades superfi-
cial's cos equipamentos gque as producen.

CA1.4. Describironse as limitacions que tefien 0s procesos.

CA1.5. Describironse as consideracions parater en conta no desefio dos moldes e dos
model os debidas ao proceso.
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CAL1.6. Avalidronse os custos de producion en funcién dos procesos de fabricacion e
das calidades obtidas.

CAL.7. Identificaronse os riscos dos procesos.

CA1.8. Identificaronse as normas aplicables de proteccion ambiental .
RA2. Aplica técnicas operacionais utilizadas nos procedementos de soldadura, para o
gue interpreta as slias caracteristicas e as suas limitacions.

CAZ2.1. Describironse os procedementos de fabricacion por soldadura.

CAZ2.2. Identificaronse procesos e técnicas utilizadas de soldadura.

CAZ2.3. Relacionaronse as unions soldadas cos equi pamentos que as producen.

CAZ2.4. Describironse as limitacions dos procesos.

CA2.5. Describironse as consideracions que compre ter en conta no desefio de pezas
soldadas debidas ao proceso de soldadura.

CAZ2.6. Avalidronse os custos de producion en funcién dos procesos de fabricacion e
das calidades obtidas.

CA2.7. Identificaronse os riscos dos procesos.
CAZ2.8. Identificaronse as normas aplicables de proteccion ambiental .
RA3 Aplica técnicas de montaxe e desmontaxe, para 0 que analiza as caracteristicas e
as limitacions dos procedementos utilizados para realizar a montaxe e a desmontaxe.
CA3.1. Describironse os procedementos de montaxe e desmontaxe.
CA3.2. Relacionaronse as técnicas cos equipamentos, cos utensilios e coas aplica
cions que tefien.
CA3.3. Analizouse a documentacion técnica para a montaxe e a desmontaxe.

CA3.4. Redlizaronse procesos de montaxe e desmontaxe seguindo procedementos es-
tablecidos e en condicions de seguridade.

CA3.5. Comprobouse a calidade do conxunto montado, verificando as medidas e as
caracteristicas solicitadas cos instrumentos adecuados.

CA3.6. Avdiaronse os custos de montaxe e desmontaxe en funcion dos procesos
empregados e das calidades obtidas.

CA3.7. Identificaronse os riscos dos procesos.

CA3.8. Establecéronse as medidas de seguridade en cada fase.

CA3.9. Identificaronse as normas aplicables de proteccion ambiental .
RAA4. Aplica as medidas de prevencion de riscos, de seguridade persoal e de proteccién
ambiental, con valoracion das condicions de traballo e dos factores de risco.

CA4.1. Avaliouse a orde e a limpeza das instalaciéns e dos equipamentos como pri-
meiro factor de seguridade.

CAA4.2. Desefidronse plans preventivos de actuacion e de proteccion para evitar as Si-
tuacions de risco méais habituais.

CA4.3. Empregéronse as medidas de seguridade e de proteccion persoa e colectiva
previstas para a execucion das operacions.

CA4.4. Manipularonse materiais, ferramentas, méaquinas e equipamentos de traballo
de xeito que se eviten situacions de risco.

CAA4.5. Elaboréaronse organigramas de clasificacion dos residuos atendendo & stia to-
xicidade, a0 seu impacto ambiental e a stia posterior retirada selectiva

CAA4.6. Aplicouse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion am-
biental nas operacions realizadas.

Paxina 54 de 83



Contidos basicos

BC1. Procesos de fundicion e moldeamento

M aquinas e procesos empregados en fundicidn e moldeamento.

Procesos de fundicion e moldeamento.

Moldeamento e fundicién: moldeamento do aceiro e fundicion.

Técnicas de moldeamento: moldeamento en area, fundicion inxectada, etc.
Moldeamento de plasticos.

Metroloxia: medicion e verificacion.

Capacidade de méguina.

Avaliacion do custo de fundicidn ou transformacion de polimeros por moldeamento.
Prevencion de riscos laborais.

Proteccion ambiental.

BC2. Procesos de soldadura

Maquinas e procesos empregados en soldadura.
Soldadura: clases, tipos e equipamentos.
Metroloxia: medicion e verificacion.
Capacidade de méaquina.

Avaliacion do custo de soldadura.

Prevencion de riscos laborais.

Proteccion ambiental.

BC3. Procesos por montaxe e desmontaxe

Montaxe: ensamblaxe, pegamento, etc.
Desmontaxe.

Documentacion técnica

Metroloxia: medicion e verificacion.
Avaliacion do custo de montaxe.
Prevencion de riscos laborais.
Proteccion ambiental.

BC4. Prevencion de riscos, seguridade e proteccion ambiental

Normativa de prevencion de riscos laborais relativa a fabricacion mecanica.
Factores e situacions de risco.

M edios e equipamentos de proteccion.

Prevencién e proteccion colectiva.

Normativa reguladora en xestion de residuos.

Clasificacion e amacenamento de residuos.
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Tratamento e recollida de residuos.

Orientacions pedagoxicas

Este médulo profesiona contén as especificacions de formacién asociadas & funcion de
enxefaria de produto en fabricacion mecanica.

Esta funcion abrangue aspectos como a andlise das limitacions dos procesos para dese-
far obxectos viables tecnicamente e economicamente.

As actividades profesionais asociadas a esta funcién aplicanse en:
Desefio de elementos de sistemas mecanicos.
Desefio de utensilios para mecanizado e montaxe.
Desefio de moldes e model os para procesos de conformaci on.
A formacion do modulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais g), j) e k) do ciclo
formativo, e as competencias profesionais, persoais e sociais g), j) ek).
As lifas de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten acanzar os ob-
xectivos do médulo han versar sobre:

Identificacion, caracterizacion e execucion das principais fases e etapas dos procesos
de fabricacion.

Comportamento dos materiais empregados nos procesos de mecanizado convencio-
nal e especial, corte e conformacién, moldeamento e fundicion, soldadura e montaxe,
tendo en conta a influencia dos tratamentos térmicos e superficiais.

Avaliacion das dificultades de producion dos produtos solicitados en funcion das di-
mensions, as tolerancias, 0s materiais, 0s procesos e as calidades requiridas.
Avaliacion da incidencia do desefio na montabilidade dos comporientes obtidos me-
diante os procesos de fabricacion.

Vaoracion dos custos dos procesos en funcién da calidade do produto que se queira
obter.
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Modulo profesional: proxecto de desefio de produ-
tos mecanicos

Equivalenciaen créditos ECTS: 5.
Cadigo: MP0433.
Duracion: 26 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Identifica necesidades do sector produtivo en relacion con proxectos tipo que as
poidan satisfacer.

CA1.1. Clasificaronse as empresas do sector polas slas caracteristicas organizativas
e 0 tipo de produto ou servizo que ofrezan.

CA1.2. Caracterizaronse as empresas tipo e indicouse a estrutura organizativa e as
funcidns de cada departamento.

CA1.3. Identificaronse as necesidades méis demandadas as empresas.
CA1.4. Valoraronse as oportunidades de negocio previsibles no sector.

CAL5. Identificouse o tipo de proxecto requirido para dar resposta as demandas pre-
vistas.

CAL1.6. Determinaronse as caracteristicas especificas requiridas ao proxecto.

CAL1.7. Determinaronse as obrigas fiscais, laborais e de prevencion de riscos, asi co-
mo as sUas condicions de aplicacion.

CA1.8. Identificaronse posibles axudas ou subvencions para a incorporacion de no-
vas tecnoloxias de producién ou de servizo que se propofian.

CA1.9. Elaborouse o guiodn de traballo que se vaia seguir para a €l aboracion do pro-
Xecto.
RA2. Desefia proxectos relacionados coas competencias expresadas no titulo, que in-
cltan o desenvolvemento das slas fases.

CAZ2.1. Compilouse informacion relativa aos aspectos que se vaian tratar no proxec-
to.

CA2.2. Redlizouse 0 estudo da stia viabilidade técnica.
CAZ2.3. Identificaronse as fases ou partes do proxecto, asi como 0 seu contido.

CAZ2.4. Establecéronse os obxectivos que se pretenda conseguir e identificouse o seu
alcance.

CAZ2.5. Previronse 0s recursos materiais e persoai s necesarios para o realizar.
CAZ2.6. Redlizouse 0 orzamento correspondente.
CAZ2.7. Identificaronse as necesidades de financiamento para a stla posta en marcha.
CAZ2.8. Definiuse e elaborouse a documentaci On necesaria para 0 seu desefio.
CA2.9. Identificaronse o0s aspectos que se deben controlar para garantir a calidade do
proxecto.
RAS. Planifica a posta en practica ou execucion do proxecto, para o que determina o
plan de intervencion e a documentaci on asociada.

CA3.1. Estableceuse a secuencia das actividades en funcion das necesidades de posta
en practica
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CA3.2. Determinaronse 0s recursos e a loxistica necesarios para cada actividade.

CA3.3. ldentificaronse as necesidades de permisos e autorizacions para levar a cabo
as actividades.

CA3.4. Determinaronse os procedementos de actuacion ou execucion das activida
des.

CA3.5. Identificaronse 0s riscos inherentes & posta en préctica, para o que se definiu
o plan de prevencion de riscos, asi como 0s medios e 0Ss equi pamentos hecesarios.

CA3.6. Planificouse a asignacion de recursos materiais e humanos, asi como os tem-
pos de execucion.

CA3.7. Fixose a valoracién econdmica que dea resposta as condiciéns da posta en
préactica.
CA3.8. Definiuse e elaborouse a documentacion necesaria para a posta en practica ou
execucion.
CA3.9. Redlizouse 0 desefio en 3D do proxecto mediante o software adecuado.
RAA4. Define os procedementos para 0 seguimento e o control na execucion do proxec-
to, e xustifica a seleccion das variables e dos instrumentos empregados.
CAA4.1. Definiuse o procedemento de avaliacion das actividades e das intervencions.
CAA4.2. Definironse os indicadores de calidade pararealizar a avaliacion.

CAA4.3. Definiuse o procedemento para a avaliacion das incidencias que poidan pre-
sentarse durante a realizacion das actividades, a stia posible solucién e 0 seu rexistro.

CA4.4. Definiuse o procedemento para xestionar os posibles cambios nos recursos e
nas actividades, incluindo o sistema de rexistro destes.

CAA4.5. Definiuse e elaborouse a documentaci én necesaria para a avaliacion das acti-
vidades e do proxecto.

CAA4.6. Estableceuse o procedemento para a participacion na avaliacion das persoas
usuarias ou da clientela, e elaboréronse os documentos especificos.

CAA4.7. Estableceuse un sistema para garantir o cumprimento do prego de condiciéns
do proxecto, cando este exista.
RADS. Elabora e expon o informe do proxecto realizado, e xustifica o procedemento se-
guido.
CAbL.1. Enunciaronse os obxectivos do proxecto.

CAb.2. Describiuse o0 proceso seguido para a identificacion das necesidades das em-
presas do sector.

CAA5.3. Describiuse a solucion adoptada a partir da documentaci én xerada no proceso
de desefio.

CAb5.4. Describironse as actividades en que se divide a execucion do proxecto.

CAb.5. Xustificaronse as decisions tomadas de planificacion da execucion do pro-
Xecto.

CAbL.6. Xustificaronse as decisions tomadas de seguimento e control na execucion do
proxecto.

CAb.7. Formularonse as conclusions do traballo realizado en relacion coas necesida-
des do sector produtivo.

CAAL.8. Formularonse, de ser 0 caso, propostas de mellora.
CAbL.9. Redlizéronse, de ser 0 caso, as aclaracions solicitadas na exposicion.
CAb5.10. Empregéronse ferramentas informéti cas para a presentacion dos resultados.

CAbL.11. Expuxose o informe con claridade e de forma ordenada utilizando vocabul a-
rio técnico adecuado.
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Orientacions pedagoéxicas

Este médulo profesional complementa a formacion establecida para o resto dos médulos
profesionais que integran o titulo nas funciéns de andlise do contexto, desefio do proxecto
e organizacion da execucion.

A funcion de andlise do contexto abrangue as subfuncions de compilacion de informa:
cion, identificacion de necesidades e estudo de viabilidade.

A funcién de desefio daintervencidn abrangue aspectos como:
Definicion ou adaptacion daintervencion.

Establecemento da secuencia das accions e das prioridades.
Planificacion daintervencion.

Determinacion de recursos.

Planificacion da avaliacion.

Desefio de documentacion.

Plan de atencién & clientela.

Identificacion de necesidades e establecemento de prioridades.

A funcién de organizacién daintervencion abrangue aspectos como:
Deteccion de demandas e necesidades.

Programacion.
Xestion.
Coordinacion e supervision daintervencion.
Elaboracion de informes.

As actividades profesionais asociadas a esta funcion aplicanse en:
Sectores de metalurxia e fabricacion de produtos metdlicos.
Construcion de maguinaria e equi pamentos mecani cos.
Fabricacion de material e equipamentos el éctricos, el ectronicos e Opticos.
Fabricacion de material de transporte.

Fomentarase e valorarase a creatividade, 0 espirito critico e a capacidade de innovacion
nos procesos realizados, asi como a adaptacion da formacion recibida en supostos laborais
€ en novas situacions.

O equipo docente exercera a titoria das seguintes fases de realizacion do traballo, que
se redlizaran fundamental mente de xeito non presencial: estudo das necesidades do sector
produtivo, desefio, planificacion e seguimento da execucion do proxecto.

A exposicion do informe, que realizaratodo o alumnado, € parte esencia do proceso de
avaliacion e defenderase ante o equipo docente.

Polas slias propias caracteristicas, a formacion do modulo relacidnase con todos os ob-
xectivos xerais do ciclo e con todas as competencias profesionais, persoais e sociais se-
guintes, bardante no relativo a posta en préactica de diversos aspectos da intervencién de-
sefiada.

As lifas de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten acanzar os ob-
xectivos do médul o estén rel acionadas con:

Execucion de traballos en equipo.
Autoavaliacion do traballo realizado.
Autonomiaeiniciativa

UsodasTIC.
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Modulo profesional: formacién e orientacion labo-

ral

Equivalenciaen créditos ECTS: 5.
Cadigo: MP0434.
Duracién: 107 horas.

Unidade formativa 1. prevencién de riscos laborais
Codigo: MP0434 12.
Duracion: 45 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RA1. Recofiece os dereitos e as obrigas das persoas traballadoras e empresarias rela-
cionados coa seguridade e a salide |aboral .

CA1.1. Relacionaronse as condicions laborais coa sallde da persoa traballadora.

CA1.2. Distinguironse os principios da accion preventiva que garanten o dereito a
seguridade e & sallde das persoas traballadoras.

CA1.3. Apreciouse aimportancia dainformacion e da formacion como medio paraa
eliminacion ou areducion dos riscos laborais.

CA1.4. Comprendéronse as actuacions axeitadas ante situacions de emerxencia e
risco laboral grave e inminente.

CA1.5. Vaoraronse as medidas de proteccion especificas de persoas traballadoras
sensibles a determinados riscos, asi como as de proteccion da maternidade e a lactar
cion, e de menores.

CA1.6. Anadizéronse os dereitos a vixilancia e a proteccion da salde no sector de
metal -mecénica.

CAL1.7. Asumiuse a necesidade de cumprir as obrigas das persoas traballadoras en
materia de prevencion de riscos laborais.

RA2. Avalia as situacions de risco derivadas da sta actividade profesional analizando
as condicions de traballo e os factores de risco mais habituais do sector de metal-
mecanica

CAZ2.1. Determinaronse as condicions de traballo con significacion para a preven-
cion nos contornos de traballo relacionados co perfil profesional de técnico superior
en desefio en fabricacion mecanica.

CAZ2.2. Clasificaronse os factores de risco na actividade e os danos derivados deles.

CA2.3. Clasificaronse e describironse os tipos de danos profesionais, con especial
referencia a accidentes de traballo e doenzas profesionais, relacionados co perfil pro-
fesional de técnico superior en desefio en fabricacion mecanica.

CA2.4. ldentificaronse as situacions de risco mais habituais nos contornos de traba-
llo das persoas coa titulacion de técnico superior en desefio en fabricacién mecanica

CAZ2.5. Levouse a cabo a avaliacion de riscos nun contorno de traballo, real ou si-
mulado, relacionado co sector de actividade do titulo.

RAS3. Participa na elaboracion dun plan de prevencion de riscos e identifica as respon-
sabilidades de todos os axentes implicados.
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CA3.1. Vaorouse a importancia dos habitos preventivos en todos os ambitos e en
todas as actividades da empresa.

CA3.2. Clasificaronse os xeitos de organizacion da prevencion na empresa en fun-
cién dos criterios establecidos na normativa sobre prevencion de riscos laborais.

CA3.3. Determinéronse 0s xeitos de representaci én das persoas traballadoras na em-
presa en materia de prevencion de riscos.

CA3.4. Identificaronse os organismos publicos relacionados coa prevencion de ris-
cos laborais.

CA3.5. Vaorouse a importancia da existencia dun plan preventivo na empresa que
inclUa a secuencia de actuacions pararealizar en caso de emerxencia.

CA3.6. Estableceuse 0 ambito dunha prevencion integrada nas actividades da em-
presa, e determindronse as responsabilidades e as funcidns de cadaquén.

CA3.7. Definiuse o contido do plan de prevencion nun centro de traballo relaciona-
do co sector profesional da titulacion de técnico superior en desefio en fabricacion
mecanica.
CA3.8. Proxectouse un plan de emerxencia e evacuacion para nunha pequena ou
mediana empresa do sector de actividade do titulo.
RA4. Determinaronse as medidas de prevencion e proteccion no contorno laboral dati-
tulacién de técnico superior en desefio en fabricacion mecanica.

CAA4.1. Definironse as técnicas e as medidas de prevencion e de proteccion que se
deben aplicar para evitar ou diminuir os factores de risco, ou para reducir as slas
consecuencias no caso de materializarse.

CA4.2. Andlizouse o significado e o alcance da sinalizacion de seguridade de diver-
sostipos.

CA4.3. Seleccionaronse os equipamentos de proteccion individual (EPI) axeitados
as situacions de risco atopadas.

CA4.4. Analizaronse os protocol os de actuacion en caso de emerxencia.

CA4.5. Identificaronse as técnicas de clasificacion de persoas feridas en caso de
emerxencia, onde existan vitimas de diversa gravidade.

CAA4.6. Identificaronse as técnicas basicas de primeiros auxilios que se deben aplicar
no lugar do accidente ante danos de diversos tipos, asi como a composicion e 0 uso
da caixa de urxencias.

Contidos basicos

BC1. Dereitos e obrigas en seguridade e saude laboral

Relacion entre traballo e salide. Influencia das condicidns de traballo sobre a salide.
Conceptos basi cos de seguridade e salide laboral .

Andlise dos dereitos e das obrigas das persoas traballadoras e empresarias en preven-
cion de riscos laborais.

Actuacion responsable no desenvolvemento do traballo para evitar as situacions de ris-
€O no seu contorno laboral.

Proteccion de persoas traballadoras especia mente sensibles a determinados riscos.
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BC2. Avaliacién de riscos profesionais

Andlise de factores de risco ligados a condicions de seguridade, ambientais, ergonémi-
cas e psicosociais.

Determinacion dos danos & salde da persoa traballadora que se poden derivar das con-
dicions de traballo e dos factores de risco detectados.

Riscos especificos no sector da fabricacion mecanica en funcion das probables conse-
cuencias, do tempo de exposicion e dos factores de risco implicados.

Avaliacion dos riscos atopados en situacions potenciais de traballo no sector de metal-
mecéanica.
BC3. Planificacion da prevencion de riscos na empresa

Xestion da prevencion na empresa: funcions e responsabilidades.

Organos de representacion e participacion das persoas traballadoras en prevencion de
riscos laborais.

Organismos estatais e autondmicos rel acionados coa prevencion de riscos.
Planificacion da prevencion na empresa.

Plans de emerxencia e de evacuacion en contornos de traballo.

Elaboracion dun plan de emerxencia nunha empresa do sector.

Participacion na planificacion e na posta en préactica dos plans de prevencion.

BC4. Aplicacion de medidas de prevencion e proteccion na empresa

Medidas de prevencion e proteccién individua e colectiva.

Protocol o de actuacién ante unha situacion de emerxencia.

Aplicacioén das técnicas de primeiros auxilios.

Actuacion responsabl e en situacions de emerxencias e primeiros auxilios.

Unidade formativa 2: equipos de traballo, dereito do traballo e da
seguridade social, e procura de emprego

Caodigo: MP0434 22.
Duracion: 62 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
RAL. Participa responsablemente en equipos de traballo eficientes que contriblan &
consecucion dos obxectivos da organizacion.

CA1.1. ldentificaronse os equipos de traballo en situacions de traballo relacionadas
co perfil de técnico superior en desefio en fabricacion mecéanica e valoraronse as su-
as vantaxes sobre o traballo individual .

CA1.2. Determinaronse as caracteristicas do equipo de traballo eficaz fronte as dos
equipos ineficaces.

CA1.3. Adoptéronse responsablemente o0s papeis asignados para a eficiencia e a €fi-
caciado equipo de traballo.
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CA1.4. Empregéronse axeitadamente as técnicas de comunicacion no equipo de tra-
ballo pararecibir e transmitir instrucions e coordinar astarefas.

CA1.5. Determinéaronse procedementos para a resolucion dos conflitos identificados
no seo do equipo de traballo.

CA1.6. Aceptaronse de forma responsable as decisions adoptadas no seo do equipo
detraballo.

CA1.7. Andizéronse os obxectivos acanzados polo equipo de traballo en relacion
cos obxectivos establecidos, e coa participacion responsable e activa dos seus mem-
bros.

RA2. ldentifica os dereitos e as obrigas que se derivan das relaciéns laborais, e recofié-
ceos en diferentes situacions de traballo.

CA2.1. Identificaronse 0 ambito de aplicacion, as fontes e os principios de aplica-
cion do dereito do traballo.

CA2.2. Distinguironse os principais organismos que intervefien nas relaciéns labo-
rais.

CA2.3. Identificaronse os elementos esenciais dun contrato de traballo.

CA2.4. Andizaronse as principais modalidades de contratacion e identificaronse as
medidas de fomento da contratacion para determinados colectivos.

CAZ2.5. Valoraronse os dereitos e as obrigas que se recollen na normativa laboral .

CAZ2.6. Determinaronse as condicions de traballo pactadas no convenio colectivo
aplicable ou, en ausencia deste, as condicions habituais no sector profesiona rela-
cionado co titulo de técnico superior en desefio en fabricacion mecanica.

CA2.7. Vaoraronse as medidas establecidas pola lexislacion para a conciliacion da
vidalabora e familiar, e para aigualdade efectiva entre homes e mulleres.

CAZ2.8. Anadlizouse o recibo de salarios e identificaronse os principais elementos que
o integran.

CA2.9. ldentificaronse as causas e 0s efectos da modificacion, a suspension e a ex-
tincion darelacion laboral.

CA2.10. Identificaronse os organos de representacion das persoas traballadoras na
empresa.

CA2.11. Anaizaronse os conflitos colectivos na empresa e 0s procedementos de so-
lucion.

CA2.12. Identificaronse as caracteristicas definitorias dos novos contornos de orga-
nizacion do traballo.

RAS. Determina a accion protectora do sistema da Seguridade Social ante as contin-
xencias cubertas, e identifica as clases de prestacions.

CA3.1. Valorouse o papel da Seguridade Social como piar esencial do estado social
e paraamellora da calidade de vida da cidadania.

CA3.2. Delimitouse o funcionamento e a estrutura do sistema da Seguridade Social.
CA3.3. ldentificaronse, nun suposto sinxelo, as bases de cotizacion dunha persoa
traballadora e as cotas correspondentes a ela e 4 empresa.

CA3.4. Determinaronse as principais prestacions contributivas da Seguridade Social,
0S Seus requisitos e a stia duracion, e realizouse o calculo da sta contia nalguns su-
pOostos précticos.

CA3.5. Determindronse as posibles situacions legais de desemprego en supostos
précticos sinxelos, e realizouse o calculo da duracién e da contia dunha prestacion
por desemprego de nivel contributivo basico.
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RA4. Planifica o seu itinerario profesional seleccionando aternativas de formacion e
oportunidades de emprego ao longo davida.

CAA4.1. Vaoraronse as propias aspiracions, motivacions, actitudes e capacidades que
permitan atoma de decisions profesionais.

CA4.2. Tomouse conciencia da importancia da formacion permanente como factor
clave para a empregabilidade e a adaptacion as exixencias do proceso produtivo.

CA4.3. Vaoréaronse as oportunidades de formacion e emprego noutros estados da
Union Europea.

CAA4.4. Vaorouse o principio de non-discriminacion e de igualdade de oportunida-
des no acceso ao emprego e nas condicions de traballo.

CA4.5. Desefiédronse os itinerarios formativos profesionais relacionados co perfil
profesional de técnico superior en desefio en fabricacién mecanica.

CAA4.6. Determinéronse as competencias e as capacidades requiridas para a activida-
de profesional relacionada co perfil do titulo, e seleccionouse a formacion precisa
paraas mellorar e permitir unha axeitada insercion laboral .

CAA4.7. Identificaronse as principais fontes de emprego e de insercién labora para as
persoas coa titulacion de técnico superior en desefio en fabricacion mecanica.

CA4.8. Empregaronse adecuadamente as técnicas e 0s instrumentos de procura de
emprego.

CAA4.9. Previronse as alternativas de autoemprego nos sectores profesionais relacio-
nados co titulo.

Contidos basicos

BC1. Xestién do conflito e equipos de traballo

Diferenciacion entre grupo e equipo de traballo.

Valoracion das vantaxes e os inconvenientes do traballo de equipo para a eficacia da
organizacion.

Equipos no sector da fabricacion mecanica segundo as funciéns que desempefien.
Dinamicas de grupo.
Equipos de traballo eficaces e eficientes.

Participacion no equipo de traballo: desempefio de papeis, comunicacion e responsabi-
lidade.

Conflito: caracteristicas, tipos, causas e etapas.
Técnicas para aresolucion ou a superacion do conflito.

BC2. Contrato de traballo

Dereito do traballo.

Organismos publicos (administrativos e xudiciais) que intervefien nas relacions labo-
rais.

Andlise dareacion laboral individual.

Dereitos e deberes derivados darelacion laboral.

Andlise dun convenio colectivo aplicable ao ambito profesional datitulacion de técnico
superior en desefio en fabricacién mecanica.
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Modalidades de contrato de traballo e medidas de fomento da contratacion.

Andlise das principais condicions de traballo: clasificacion e promocion profesional,
tempo de traballo, retribucion, etc.

M odificacion, suspension e extincion do contrato de traballo.
Sindicatos de traballadores e asociacions empresariais.
Representacion das persoas traball adoras na empresa.
Conflitos colectivos.

Novos contornos de organizacion do traballo.

BC3. Seguridade social, emprego e desemprego

A Seguridade Social como piar do estado social.
Estrutura do sistema de Seguridade Social.

Determinacién das principais obrigas das persoas empresarias e das traballadoras en
materia de seguridade social.

Proteccién por desemprego.
Prestacions contributivas da Seguridade Social.

BC4. Procura activa de emprego

Coriecemento dos propios intereses e das propias capacidades formativo-profesionais.

Importancia da formacion permanente para a traxectoria labora e profesiona das per-
soas coa titulacion de técnico superior en desefio en fabricacion mecanica.

Oportunidades de aprendizaxe e emprego en Europa.

Itinerarios formativos relacionados coa titulacién de técnico superior en desefio en fa
bricacion mecanica.

Definicién e andlise do sector profesional do titulo de técnico superior en desefio en fa-
bricacion mecanica.

Proceso de toma de decisions.

Proceso de procura de emprego no sector de actividade.

Técnicas e instrumentos de procura de emprego.

Orientacions pedagoxicas

Este médulo profesiona contén a formacion necesaria para que 0 alumno ou a alumna se
poidan inserir laboralmente e desenvolver a slia carreira profesiona no sector de metal-
mecéanica.

A formacion do modulo contrible a alcanzar os obxectivos xeraisj) el) do ciclo forma-
tivo, e as competenciasj), k), 1), m) e o).

As lifas de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten acanzar os ob-
xectivos do médulo han versar sobre:

Manexo das fontes de informacion para a elaboracion de itinerarios formativo-
profesionalizadores, en especial no referente ao sector da fabricacién mecénica.

Posta en practica de técnicas activas de procura de emprego:
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Realizacion de probas de orientacion e dindmicas sobre as propias aspiracions,
competencias e capacidades.
Manexo de fontes de informacion, incluidos os recursos dainternet para a procu-
ra de emprego.
Preparacion e realizacion de cartas de presentacion e curricul os (potenciarase o
emprego doutros idiomas oficiais na Union Europea no manexo de informacion e
na elaboracion do curriculo Europass).
Familiarizacion coas probas de seleccion de persoal, en particular a entrevista de
traballo.
Identificacion de ofertas de emprego publico as que se pode acceder en funcion da
titulacion, e resposta a stia convocatoria.
Formacion de equipos na aula para a realizacion de actividades mediante 0 emprego
de técnicas de traballo en equipo.
Estudo das condiciéns de traballo do sector da fabricacién mecanica através do ma-
nexo da normativa laboral, dos contratos mais comunmente utilizados e do convenio
colectivo de aplicacion no sector de metal-mecanica.
Superacion de calquera forma de discriminacion no acceso ao emprego e no desen-
volvemento profesional.
Andlise da normativa de prevencion de riscos laborais que lle permita a avaliacion
dos riscos derivados das actividades desenvolvidas no sector produtivo, asi como a
colaboracion na definicion dun plan de prevencion para a empresa e das medidas
necesarias para a sia posta en préactica.

O correcto desenvolvemento deste modul o exixe a disposicion de medios informaéticos con
conexion ainternet e que polo menos duas sesions de traballo semanais sexan consecuti-
vas.
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Modulo profesional: empresa e iniciativa empren-
dedora

Equivalenciaen créditos ECTS: 4.
Codigo: MP0435.
Duracion: 53 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RA1. Desenvolve o0 seu espirito emprendedor identificando as capacidades asociadas a
el e definindo ideas emprendedoras caracterizadas polainnovacion e a creatividade.

CA1.1. Identificouse o concepto de innovacién e a stia relacion co progreso da so-
ciedade e 0 aumento no benestar dos individuos.

CA1.2. Anadizouse o concepto de cultura emprendedora e a sGia importancia como
dinamizador do mercado laboral e fonte de benestar social.

CA1.3. Vaorouse a importancia da iniciativa individual, a creatividade, a forma-
cion, a responsabilidade e a colaboracion como requisitos indispensables para ter
éxito na actividade emprendedora.

CA1.4. Anadlizaronse as caracteristicas das actividades emprendedoras no sector de
metal -mecénica.

CA1.5. Vaorouse o concepto de risco como elemento inevitable de toda actividade
emprendedora.

CAL1.6. Vaoraronse ideas emprendedoras caracterizadas pola innovacion, pola crea-
tividade e pola stia factibilidade.

CAL1.7. Decidiuse a partir das ideas emprendedoras unha determinada idea de nego-
cio do ambito da fabricacion mecanica, que ha servir de punto de partida paraa ela
boracion do proxecto empresarial.

CA1.8. Anadlizouse a estrutura dun proxecto empresaria e valorouse a sla importan-
cia como paso previo & creacion dunha pequena empresa.

RA2. Decide a oportunidade de creacién dunha pequena empresa para o desenvolve-
mento da idea emprendedora, tras a andlise darelacion entre a empresa e o contorno, do
proceso produtivo, da organizacion dos recursos humanos e dos valores culturais e éti-
COS.

CAZ2.1. Vaorouse a importancia das pequenas e medianas empresas no tecido em-
presarial galego.

CA2.2. Andizouse o impacto ambiental da actividade empresarial e a necesidade de
introducir criterios de sustentabilidade nos principios de actuacion das empresas.

CA2.3. Identificaronse os principais comporfientes do contorno xeral que rodea a
empresa e, en especial, nos aspectos tecnol Oxico, econdémico, social, ambiental, de-
mogréfico e cultural.

CA2.4. Apreciouse a influencia na actividade empresarial das relacions coa cliente-
la, con provedores, coas administracidns publicas, coas entidades financeiras e coa
competencia como principais integrantes do contorno especifico.

CA2.5. Determinaronse os elementos do contorno xeral e especifico dunha pequena
ou mediana empresa relacionada co desefio de produtos en fabricacion mecanica en
funcion da stia posible localizacion.
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CA2.6. Analizouse o fendmeno da responsabilidade social das empresas e a sliaim-
portancia como un elemento da estratexia empresarial .

CA2.7. Vaorouse a importancia do balance social dunha empresa relacionada co
desefio de produtos en fabricacion mecanica e describironse 0s principais custos so-
cials en que incorren estas empresas, asi como o0s beneficios sociais que producen.

CAZ2.8. Identificaronse, en empresas de fabricacion mecanica, practicas que incorpo-
ren valores éticos e sociais.

CAZ2.9. Definironse os obxectivos empresariais incorporando valores éticos e so-
cias.

CA2.10. Analizaronse os conceptos de cultura empresarial, e de comunicacion e
imaxe corporativas, asi como a sta relacion cos obxectivos empresariais.

CA2.11. Describironse as actividades e os procesos basicos que se realizan nunha
empresa de fabricacion mecanica, e delimitaronse as relacions de coordinacion e de-
pendencia dentro do sistema empresarial.

CA2.12. Elaborouse un plan de empresa que inclUa a idea de negocio, a localiza
cion, a organizacion do proceso produtivo e dos recursos necesarios, a responsabili-
dade social e o plan de marketing.

RAS. Selecciona a forma xuridica tendo en conta as implicacions legais asociadas e o
proceso para a stia constitucion e posta en marcha.

CA3.1. Andizouse o concepto de persoa empresaria, asi como 0s requisitos que
compren para desenvolver a actividade empresarial.

CA3.2. Andizaronse as formas xuridicas da empresa e determinandose as vantaxes
e as desvantaxes de cada unha en rel acién coa slia idea de negocio.

CA3.3. Vaorouse a importancia das empresas de economia social no sector da fa-
bricacion mecanica.

CA3.4. Especificouse o grao de responsabilidade legal das persoas propietarias da
empresa en funcion daforma xuridica éixida

CA3.5. Diferenciouse o tratamento fiscal establecido para cada forma xuridica de
empresa.

CA3.6. ldentificaronse os tramites exixidos pola lexislacion para a constitucion du-
nha pequena ou mediana empresa en funcién da stia forma xuridica.

CA3.7. Identificdronse as vias de asesoramento e xestion administrativa externas &
hora de por en marcha unha pequena ou mediana empresa.

CA3.8. Analizaronse as axudas e subvencions para a creacion e posta en marcha de
empresas de fabricacion mecanicatendo en conta a stialocalizacion.

CA3.9. Incluiuse no plan de empresa informacion relativa a eleccion da forma xuri-
dica, os tramites administrativos, as axudas e as subvencions.

RAA4. Redliza actividades de xestion administrativa e financeira bésica dunha pequena
ou mediana empresa, identifica as principais obrigas contables e fiscais, e formaliza a
documentacion.

CA4.1. Anadlizéronse os conceptos basi cos de contabilidade, asi como as técnicas de
rexistro da informacion contable: activo, pasivo, patrimonio neto, ingresos, gastos e
contas anuais.

CAA4.2. Describironse as técnicas basicas de andise da informacion contable, en es-
pecia no referente ao equilibrio da estrutura financeira e a solvencia, aliquidez e a
rendibilidade da empresa.

CA4.3. Definironse as obrigas fiscais (declaracion censual, 1AE, liquidacions tri-
mestrais, resumes anuais, etc.) dunha pequena e dunha mediana empresa relaciona-
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das co desefio de produtos en fabricacion mecanica, e diferenciaronse os tipos de
impostos no calendario fiscal (liquidacions trimestrais e liquidacions anuais).

CAA4.4. Formalizouse con correccion, mediante procesos informéticos, a documenta-
cion basica de caracter comercia e contable (notas de pedido, albaras, facturas, reci-
bos, cheques, obrigas de pagamento e letras de cambio) para unha peguena e unha
mediana empresa de fabricacion mecanica, e describironse os circuitos que recorre
esa documentacion na empresa.

CAA4.5. Elaborouse o plan financeiro e analizouse a viabilidade econdémica e finan-
ceirado proxecto empresarial.

Contidos basicos

BCL1. Iniciativa emprendedora

Innovacién e desenvolvemento econdmico. Principais caracteristicas da innovacion na
actividade de fabricacion mecanica (materiais, tecnoloxia, organizacion da producion,
etc.).

Cultura emprendedora na Union Europea, en Espana e en Galicia.

Factores clave das persoas emprendedoras: iniciativa, creatividade, formacion, respon-
sabilidade e colaboracion.

Actuacion das persoas emprendedoras no sector de metal-mecéanica.
O risco como factor inherente & actividade emprendedora.
Valoracién do traballo por conta propia como fonte de realizacién persoal e social.
|deas emprendedoras:. fontes de ideas, maduracion e avaliacion destas.
Proxecto empresarial: importancia e utilidade, estrutura e aplicacion no ambito da fa-
bricacion mecanica.

BC2. A empresa e 0 seu contorno

A empresa como sistema: concepto, funcions e clasificacions.

Andlise do contorno xeral dunha peguena ou mediana empresa de fabricacion mecani-
ca: aspectos tecnol Oxico, econdémico, social, ambiental, demogréfico e cultural.

Andlise do contorno especifico dunha pequena ou mediana empresa de fabricacion me-
canica: clientes, provedores, administracions publicas, entidades financeiras e compe-
tencia

Localizacion da empresa.

A persoa empresaria. Requisitos para o exercicio da actividade empresarial.
Responsabilidade social da empresa e compromiso co desenvolvemento sustentable.
Culturaempresarial, e comunicacion e imaxe corporativas.

Actividades e procesos bésicos na empresa. Organizacion dos recursos disporiibles. Ex-
ternalizacion de actividades da empresa.

Descricion dos elementos e estratexias do plan de producion e do plan de marketing.

BC3. Creacion e posta en marcha dunha empresa

Formas xuridicas das empresas.
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Responsabilidade legal do empresario.
A fiscalidade da empresa como variable para a eleccion daformaxuridica.
Proceso administrativo de constitucion e posta en marcha dunha empresa.

Vias de asesoramento para a elaboracion dun proxecto empresarial e para a posta en
marcha da empresa.

Axudas e subvencions para a creacion dunha empresa de fabricacion mecanica.

Plan de empresa: eleccion da forma xuridica, trdmites administrativos, e xestion de
axudas e subvencions.

BC4. Funcién administrativa

Andlise das necesidades de investimento e das fontes de financiamento dunha pequena
e dunha mediana empresa no sector da fabricacion mecanica.

Concepto e nocidns basicas de contabilidade: activo, pasivo, patrimonio neto, ingresos,
gastos e contas anuais.

Andlise da informacion contable: equilibrio da estrutura financeira e ratios financeiras
de solvencia, liquidez e rendibilidade da empresa.

Plan financeiro: estudo da viabilidade econémica e financeira
Obrigas fiscais dunha pequena e dunha mediana empresa.

Ciclo de xestién administrativa nunha empresa de fabricacién mecanica: documentos
administrativos e documentos de pagamento.

Coidado na el aboracidn da documentaci dn administrativo-financeira.

Orientacions pedagoxicas

Este modulo profesional contén a formacién necesaria para desenvolver a propiainiciativa
no ambito empresarial, tanto cara ao autoemprego como cara a asuncion de responsabili-
dades e funciéns no emprego por conta allea.

A formacién do modulo permite alcanzar os obxectivos xerais m), n) e fi) do ciclo for-
mativo, e as competencias n), i) e 0).

As lifas de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten acanzar os ob-
xectivos do médulo han versar sobre:

Manexo das fontes de informacion sobre o sector das empresas de fabricacion me-
canica, incluindo a andlise dos procesos de innovacion sectorial en marcha.

Realizacion de casos e dindmicas de grupo gque permitan comprender e valorar as ac-
titudes das persoas emprendedoras e axustar a slia necesidade ao sector de metal-
mecanica.

Utilizacion de programas de xestion administrativa e financeira para pequenas e me-
dianas empresas do sector.

Realizacion dun proxecto empresaria relacionado coa actividade de fabricacion me-
canica composto por un plan de empresa e un plan financeiro e que inclUa todas as
facetas de posta en marcha dun negocio.

O plan de empresa incluird os seguintes aspectos. maduracion da idea de negocio, locali-
zacion, organizacion da producion e dos recursos, xustificacion da sta responsabilidade
socia, plan de méarketing, eleccion da forma xuridica, tramites administrativos, e axudas e
subvencions.
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O plan financeiro ha incluir o plan de tesouraria, a conta de resultados provisional e o
balance previsional, asi como a andlise da stia viabilidade economica e financeira.

E aconsellable que o proxecto empresaria se vaia realizando conforme se desenvolvan
0s contidos relacionados nos resultados de aprendizaxe.

O correcto desenvolvemento deste modulo exixe a disposicion de medios informéticos
con conexion ainternet e que polo menos duas sesions de traballo sexan consecutivas.
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Modulo profesional: formacidén en centros de tra-
ballo

Equivalenciaen créditos ECTS: 22.
Cadigo: MP0436.
Duracion: 384 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Identifica a estrutura e a organizacion da empresa en relacion coa producion e a
comercializacién dos produtos que fabrica.

CAL.1. ldentificaronse a estrutura organizativa da empresa e as funcions de cada
area.

CA1.2. Identificaronse os elementos que constitien a rede loxistica da empresa: pro-
vedores, clientes, sistemas de producién, almacenamento, etc.

CAL1.3. ldentificaronse os procedementos de traballo no desenvolvemento do proce-
SO produtivo.

CA1.4. Relacionaronse as competencias dos recursos humanos co desenvolvemento
da actividade produtiva.

CAL5. Interpretouse a importancia de cada elemento da rede no desenvolvemento
da actividade da empresa.

CA1.6. Relacionédronse as caracteristicas do mercado, o tipo de clientes e provedo-
res, e a stia posible influencia no desenvolvemento da actividade empresarial.

CAL1.7. Identificaronse as canles de comercializacion mais frecuentes nesta activida-
de.

CA1.8. Relaciondronse as vantaxes e 0s inconvenientes da estrutura da empresa,
fronte a outro tipo de organizacions empresariais.

RA2. Aplica habitos éticos e laborais no desenvolvemento da stia actividade profesio-
nal de acordo coas caracteristicas do posto de traballo e cos procedementos establ eci-
dos da empresa.

CA2.1. Recofiecéronse e xustificaronse:
Disporiibilidade persoa e tempora necesarias no posto de traballo.

Actitudes persoais (puntualidade, empatia, etc.) e profesionais (orde, limpeza,
responsabilidade, etc.) necesarias para 0 posto de traballo.

Requisitos actitudinais ante a prevencion de riscos na actividade profesional .
Requisitos actitudinais referidos & calidade na actividade profesional .

Actitudes relacionais co propio equipo de traballo e coa xerarquia establecida na
empresa.

Actitudes relacionadas coa documentacion das actividades realizadas no &mbito
laboral.

Necesidades formativas paraainsercion e areinsercion laboral no ambito cienti-
fico e técnico do bo facer profesional.

CAZ2.2. Identificaronse as normas de prevencion de riscos laborais e os aspectos fun-
damentais da lei de prevencion de riscos laborais de aplicacion na actividade profe-
sional.
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CA2.3. Aplicaronse os equipamentos de proteccion individual segundo os riscos da
actividade profesiona e as hormas da empresa.

CA2.4. Mantivose unha actitude de respecto polo medio nas actividades desenvolvi-
das.

CA2.5. Mantivéronse organizados, limpos e libres de obstaculos o posto de traballo
e a area correspondente ao desenvolvemento da actividade.

CAZ2.6. Responsabilizouse do traballo asignado, interpretando e cumprindo as ins-
trucions recibidas.

CAZ2.7. Estableceuse unha comunicacion eficaz coa persoa responsable en cada si-
tuacioén, asi como cos membros do equipo.

CAZ2.8. Coordinouse co resto do equipo e comunicou as incidencias salientables.
CAZ2.9. Vaorouse a importancia da actividade propia e a necesidade de adaptacion
aos cambios de tarefas.

CA2.10. Responsabilizouse da aplicacién das normas e 0s procedementos no desen-
volvemento do traballo propio.

RAS3. Elabora planos de fabricacién de produtos aplicando as normas de representacion
grafica e as técnicas de CAD.

CA3.1. Seleccionouse o sistema de representacion grafica mais axeitado para repre-
sentar o produto, en funcion dainformacién que se desexe amosar.

CA3.2. Representéronse as vistas, 0s cortes e as seccions seguindo a normativa apli-
cable.

CA3.3. Caracterizaronse as formas normalizadas do obxecto representado (roscas,
soldaduras, entalladuras etc.).

CA3.4. Cotouse o0 produto atendendo ao proceso de fabricacion ou a stia funcionali-
dade.

CA3.5. Determinaronse as tolerancias dimensionais e xeométricas, asi como as cali-
dades superficiais do produto, atendendo & stia funcionalidade e aos criterios utiliza-
dos na empresa.

RA4. Desenvolve elementos ou produtos de fabricacién mecanica a partir de especifi-
cacions de enxefiaria e normas establ ecidas.

CAA4.1. Seleccionaronse os materiais tendo en conta as stas propiedades e as carac-
teristicas para 0 seu uso, segundo especificacions e dentro dos custos estipul ados.
CAA4.2. Determinéronse os €l ementos normalizados necesarios para afabricacion e a
montaxe, cos seus codigos e as slas designacions.

CAA4.3. Definironse as formas xeométricas mediante representacion grafica tendo en
conta as limitacions dos procesos de fabricacion.

CA4.4. Determinéronse as férmulas e as unidades adecuadas para utilizar no calculo
dos elementos, en funcion das slias caracteristicas e dos coeficientes de seguridade
dos materiais.

CAA4.5. Definironse a forma e as dimensions dos elementos desefiados en funcion
dos cdlcul os obtidos.

CAA4.6. Determinouse a informacion necesaria para o calculo e a simulacion en pro-
gramas informéticos, asi como ainterpretacion de resultados.

CA4.7. ldentificaronse as especificacions técnicas que garantan a construcion do
produto (esforzo maximo, potencia, vel ocidade maxima, etc.).

CA4.8. Tivéronse en conta as limitacions do transporte considerando 0s espazos
disporiibles e as interferencias con outros elementos.
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CA4.9. Xestionouse a documentaciéon e a informacién técnica necesaria (normas,
abacos, taboas, procesos, etc.) que permita determinar as caracteristicas construtivas
dos elementos.

CA4.10. Aplicouse a normativa de seguridade rel ativa ao produto desefiado.
RADB. Verifica que o desenvolvemento do produto cumpra as especificacions do desefio
e as normas establecidas.

CAb5.1. Andlizouse o0 desenvolvemento do desefio aplicando o procedemento esta-
blecido.

CAb.2. Comprobouse gque o desefio cumpra a normativa técnica, legal e de seguri-
dade.

CAbL.3. Identificaronse as desviacions entre o produto desefiado e as especificacions
técnicas que deba cumprir.

CA5.4. Aplicouse a AMFE de desefio.
CAbL.5. Identificaronse os puntos débiles e criticos do desefio.

Este médulo profesional contriblie a completar as competencias e 0s obxectivos xerais
propios deste titulo que se alcanzaran no centro educativo, ou a desenvolver competencias
caracteristicas de dificil consecucién nel.
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Anexo |l

A) Espazos minimos

Espazo formativo Superficie en m’ Superficie en m’ Grao de utilizacién
(30 alumnos/as) (20 alumnos/as)
Aula polivalente 60 40 28 %
Aula de desefio 90 60 51%
Taller de automatismos 90 60 13 %
Taller de mecanizado 150 100 6 %
Laboratorio de ensaios 60 60 2%

A Conselleria de Educacion e Ordenacion Universitaria podera autorizar unidades para
menos de trinta postos escolares, polo que serd posible reducir os espazos formativos
proporcionamente ao nimero de aumnos e alumnas, tomando como referencia para a
determinacién das superficies necesarias as cifras indicadas nas columnas segunda e
terceira da téboa.

O grao de utilizacion expresa en tanto por cento a ocupacion en horas do espazo previs-
ta para a imparticion das ensinanzas no centro educativo, por un grupo de alumnado,
respecto da duracion total destas.

Na marxe permitida polo grao de utilizacion, os espazos formativos establecidos poden
ser ocupados por outros grupos de alumnado que cursen 0 mesmo ou outros ciclos for-
mativos, ou outras etapas educativas.

En todo caso, as actividades de aprendizaxe asociadas aos espazos formativos (coa
ocupacion expresada polo grao de utilizacidn) poderan realizarse en superficies utiliza-
das tamén para outras actividades formativas afins.

B) Equipamentos minimos

Equipamento

Equipamentos informéticos e audiovisuais. Software.
Instalacion de rede con acceso a internet.
Impresora laser con conexion a rede.

Software de calculo e simulacion para moldes, de elementos e produtos mecanicos, de CAD 2D e 3D, CAM, e de simulacién
da automatizacion.

Software para a analise basica de elementos finitos.
Software para a planificacion de proxectos.
Adestradores de electropneumatica (paneis e elementos).
Adestradores de electrohidraulica (paneis e elementos).
Elementos de hidraulica proporcional.

Robots.

Manipuladores.

PLC con software.

Trades.

Serra de fita.

Tornos paralelos convencionais.

Fresas universais.

Electroesmeriladora de columna.
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Roscadora de brazo articulado.

Maquinas de electroerosion de penetracion.
Maquinas de electroerosion de corte por fio.
Afiadora.

Pregadora.

Cisalladora.

Punzonadora.

Curvadora.

Prensa.

Rectificadora cilindrica universal.
Rectificadora de superficies planas.
Rectificadora tanxencial.

Mesas con tornos de banco.

Armarios de ferramentas equipados.
Utensilios de medicion e control.
Equipamentos para prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental.
Instrumentos de medicion directa e indirecta.
Xogo de bloques patrén.

Marmore de precision.

Columna de medicion vertical con saida de datos.
Méaquina de medicién por coordenadas.
Rugosimetro.
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Anexo Il

A) Especialidades do profesorado con atribucion docente nos médulos profesio-
nais do ciclo formativo de desefio en fabricacion mecéanica

Médulo profesional Especialidade do profesorado Corpo

Organizacion e proxectos de fabricacion | Catedratico/a de ensino secundario.
MP0245. Representacion gréficaen | Mecanica. Profesorado de ensino secundario.

fabricacion mecénica. - o ) T -
Oficina de proxectos de fabricacion mecé- | Profesorado técnico de formacion profe-

nica. (1) sional.

MP0427. Desefio de produtos mecani- | Organizacion e proxectos de fabricacion | Catedrético/a de ensino secundario.
Cos. mecanica. Profesorado de ensino secundario.

MP0428. Desefio de utensilios de Orqanizacic 10s de fabricacié
procesamento de chapa e estampa- rganizacion e proxectos de fabricacion | catedraticola de ensino secundario.
mecanica.

cion. Profesorado de ensino secundario.

MP0429. Desefio de moldes e mode- | Organizacion e proxectos de fabricacion | Catedratico/a de ensino secundario.

los de fundicién. mecanica. Profesorado de ensino secundario.
MP0430. Desefio de moldes para Organizacion e proxectos de fabricacion | Catedratico/a de ensino secundario.
produtos poliméricos. mecanica. Profesorado de ensino secundario.

MP0431. Automatizacion da fabrica- | Organizacion e proxectos de fabricacion | Catedratico/a de ensino secundario.
cion. mecanica. Profesorado de ensino secundario.

MP0432. Técnicas de fabricacion . - Profesorado técnico de formacion profe-
mecanica Mecanizado e mantemento de maquinas. sional

Organizacion e proxectos de fabricacion | Catedratico/a de ensino secundario.
MP0433. Proxecto de desefio de mecanica. Profesorado de ensino secundario.
produtos mecanicos.

. .- Profesorado técnico de formacion profe-
Mecanizado e mantemento de maquinas.

sional.
MP0434. Formacion e orientacion » . . Catedratico/a de ensino secundario.
Formacion e orientacion laboral. . .
laboral. Profesorado de ensino secundario.
MP0435. Empresa e iniciativa em- » . . Catedrético/a de ensino secundario.
Formacion e orientacion laboral. . .
prendedora. Profesorado de ensino secundario.

(1) Tera atribucién docente con carécter preferente a este modulo profesional a especiali-
dade de profesorado de oficina de proxectos de fabricacion mecanica, do corpo de profe-
sorado técnico de formacién profesional, naqueles centros onde haxa profesorado da refe-
rida especialidade, sen que isto implique dereito ninguin sobre a pertenza a un corpo distin-
to daquel a0 que se pertenza.

B) Titulacions equivalentes para efectos de docencia

Corpos Especialidades Titulacions

Diplomado/a en ciencias empresariais.
Profesorado de ensino Diplomado/a en relaciéns laborais.
secundario Formacién e orientacion laboral. Diplomado/a en traballo social.

Diplomado/a en educacion social.

Diplomado/a en xestién e Administracion publica.
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Corpos Especialidades Titulacions

Enxeneiro/a técnico/a industrial, en todas as suas es-
pecialidades.

Enxefieiro/a técnico/a de minas, en todas as suas es-
pecialidades.

Enxefieiro/a técnico/a en desefio industrial.
Enxefieiro/a técnico/a aeronautico, especialidade en
aeronaves, e especialidade en equipamentos e mate-
riais aeroespaciais.

Enxefieiro/a técnico/a naval, en todas as stas espe-
cialidades.

Enxefieiro/a técnicol/a agricola, especialidade en ex-
plotacions agropecuarias, especialidade en industrias
agrarias e alimentarias, e especialidade en mecaniza-
cion e construcciones rurais.

Enxefieiro/a técnico/a de obras publicas, especialida-
de en construcciones civis.

Diplomado/a en maquinas navais.

Organizacién e proxectos de
fabricacion mecéanica

Profesorado técnico de forma- | Mecanizado e mantemento de Técnicola superior en producién por mecanizado, ou
cion profesional. maquinas. outros titulos equivalentes

C) Titulaciéns requiridas para a imparticion dos moédulos profesionais que confor-
man o titulo para os centros de titularidade privada ou doutras administracions
distintas da educativa, e orientaciéns para a Administracion educativa

Médulos profesionais Titulacions

MP0245. Representacién gréfica en fabricacion mecanica.
MP0427. Desefio de produtos mecanicos
MP0428. Desefio de utensilios de procesamento de chapa e

estampacion. Licenciado/a, enxefieiro/a, arquitecto/a ou o titulo de grao
MP0429. Desefio de moldes e modelos de fundicion. correspondente, ou outros titulos equivalentes para os efec-
MP0430. Desefio de moldes para produtos poliméricos. tos de docencia.

MP0431. Automatizacién da fabricacion
MP0434. Formacién e orientacion laboral
MP0435. Empresa e iniciativa emprendedora

Licenciado/a, enxefieiro/a, arquitecto/a ou o titulo de grao
correspondente, ou outros titulos equivalentes.

Diplomado/a, enxefieiro/a técnico/a ou arquitecto/a técnico/a,
ou o titulo de grao correspondente, ou outros titulos equiva-
lentes.

Técnico superior en producién por mecanizado ou outros
titulos equivalentes

MP0432. Técnicas de fabricacién mecanica.
MP0433. Proxecto de desefio de produtos mecanicos.
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Anexo IV

Validaciéns entre médulos profesionais establecidos no titulo de técnico superior
en desenvolvemento de proxectos mecéanicos, ao abeiro da Lei organica 1/1990, e
os establecidos no titulo de técnico superior en desefio en fabricaciéon mecanica,

ao abeiro da Lei orgénica 2/2006

Médulos profesionais do ciclo formativo (LOXSE):

Desenvolvemento de proxectos mecanicos

Médulos profesionais do ciclo formativo (LOE):
Deseio en fabricacion mecanica

Representacion grafica en fabricacion mecanica.

Desenvolvemento de produtos mecanicos.

Matrices, moldes e utensilios.

Automatizacion da fabricacion.
Técnicas de fabricacion mecanica.

Administracion, xestion e comercializacion na pequena
empresa.

Formacion no centro de traballo.

MP0245. Representacion grafica en fabricacion mecanica.
MP0427. Desefio de produtos mecanicos.

MP0428. Desefio de utensilios de procesamento de chapa e
estampacion.

MP0429. Desefio de moldes e modelos de fundicién.
MP0431. Automatizacion da fabricacion.

MP0432. Técnicas de fabricacion mecanica.

MP0435. Empresa e iniciativa emprendedora.

MP0436. Formacion en centros de traballo.
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Anexo V

A) Correspondencia das unidades de competencia acreditadas consonte o esta-
blecido no artigo 8 da Lei organica 5/2002, do 19 de xufio, cos mdédulos profesio-
nais para a sta validacion

Unidades de competencia acreditadas Modulos profesionais validables

UC0105_3: Desenar produtos de fabricacién mecanica. MP0427. Desefio de produtos mecanicos.

UC0106_3: Automatizar os produtos de fabricacion mecani-
ca.

UC0109_3: Automatizar os procesos operativos dos utensi-
lios do procesamento de chapa.

UC0112_3: Automatizar os procesos operativos do molde.

MP0431. Automatizacion da fabricacion.

UC0107_3: Elaborar a documentacién técnica dos produtos
de fabricacion mecanica.

UC0110_3: Elaborar a documentacion técnica do utensilio.

UC0113_3: Elaborar a documentacion técnica do molde ou
modelo.

MP0245. Representacion gréfica en fabricacion mecénica.

MP0428. Desefio de utensilios de procesamento de chapa e
estampacion.

UC0108_3: Desenar utensilios para o procesamento de
chapa.

UCO0111_3: Desefiar moldes e modelos para o proceso de

. MP0429. Desefio de moldes e modelos de fundicion
fundicion ou forxa.

UC0780_3: Participar no desefio, na verificacion e na mellora
de moldes e utensilios para a transformacion de polimeros.

R ] : MP0430. Desefio de moldes para produtos poliméricos.
UC0784_3: Desefiar e construir moldes e modelos de resina

para a transformacién de termoestables e materiais compos-
tos de matriz polimérica.

O médulo profesiona de técnicas de fabricacion mecanica (MP0432) validase cando se
tefia todas as unidades de competencia acreditadas.

B) Correspondencia dos médulos profesionais coas unidades de competencia pa-
ra a sta acreditacion

Médulos profesionais superados Unidades de competencia acreditables

UC0107_3: Elaborar a documentacion técnica dos produtos
de fabricacion mecanica

MP0245. Representacion grafica en fabricacion mecanica. UC0110_3: Elaborar a documentacion técnica do utensilio

UC0113_3: Elaborar a documentacion técnica do molde ou
modelo.

MP0427. Desefio de produtos mecanicos.

MP0428. Desefio de utensilios de procesamento de chapa e
estampacion.

MP0429. Desefio de moldes e modelos de fundicién

MP0430. Desefio de moldes para produtos poliméricos.

UC0105_3: Desefar produtos de fabricacion mecanica.

UC0108_3: Desefiar utensilios para o procesamento de
chapa.

UC0111_3: Desefiar moldes e modelos para o proceso de
fundicion ou forxa.

UC0780_3: Participar no desefio, na verificacién e na mellora
de moldes e utensilios para a transformacion de polimeros.
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UC0106_3: Automatizar os produtos de fabricacién mecani-
ca.

MP0431. Automatizacion da fabricacion. UC0109_3: Automatizar os procesos operativos dos utensi-
lios de procesamento de chapa.

UC0112_3: Automatizar os procesos operativos do molde
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Anexo VI

Organizacioén dos modulos profesionais do ciclo formativo para o réxime ordinario

Curso Médulo Duracion Especialidade do profesorado

1° MP0245. Representacion grafica en fabricacion 213 Organizacién e proxectos de fabricaciéon mecanica.
mecanica.
Oficina de proxectos de fabricacion mecanica. (*)

1° MP0427. Desefio de produtos mecanicos. 320 Organizacién e proxectos de fabricacién mecanica.
1° MP0429. Desefio de moldes e modelos de 133 Organizacién e proxectos de fabricacion mecanica.
fundicion.
1° MP0432. Técnicas de fabricacion mecanica. 187 Mecanizado e mantemento de maquinas.
1° MP0434. Formacion e orientacion laboral. 107 Formacion e orientacion laboral
Total 1° 960
(FCE)
2° MP0428. Desefio de utensilios de procesamento 227 Organizacién e proxectos de fabricaciéon mecanica.

de chapa e estampacion.

2° MP0430. Desefio de moldes para produtos 140 Organizacion e proxectos de fabricacion mecanica.
poliméricos.

2° MP0431. Automatizacion da fabricacion. 210 Organizacién e proxectos de fabricacién mecanica.

2° MP0435. Empresa e iniciativa emprendedora. 53 Formacién e orientacion laboral

Total 2° 630
(FCE)

2° MP0433. Proxecto de desefio de produtos 26 Organizacion e proxectos de fabricaciéon mecanica.

mecanicos.

Mecanizado e mantemento de maquinas.

2° MP0436. Formacion en centros de traballo. 384

(*) Tera atribucién docente con carécter preferente a este modulo profesional a especiali-
dade do profesorado de oficina de proxectos de fabricacion mecénica, do corpo de profe-
sorado técnico de formacion profesional, naqueles centros onde haxa profesores da referi-
da especiaidade, sen gue isto implique dereito ningln sobre a pertenza a un corpo distinto
daguel ao que se pertenza.
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Anexo VI

Organizacion dos modulos profesionais en unidades formativas de menor dura-
cion

Médulo profesional Unidades formativas Duracion
MP0245_13. Representacion e especificacion das caracteris- 100
ticas de produtos de fabricacién mecéanica.

MP0245. Representacion grafica en fabricacion . MP0245_23. Debuxo asistido por computador (CAD) de 70
mecanica. produtos mecanicos.
MP0245_33. Representacion de esquemas de automatiza- 43
cion.
MP0427_12. Seleccion de elementos de maquinas e mate- 100
riais.
MP0427. Desefio de produtos mecanicos.
MP0427_22. Desenvolvemento de proxectos de produtos 220
mecanicos.
MP0428_12. Seleccién de utensilios para procesamento de 75
MP0428. Desefio de utensilios de procesamen- chapa e estampacion, e materiais para a sua fabricacion.
to de chapa e estampacion. L . .
MP0428_22. Desefio, célculo e verificacion de utensilios de 152
procesamento de chapa e estampacion.
MP0429_12. Seleccion de moldes e modelos de fundicion, e 40
MP0429. Desefio de moldes e modelos de materiais para a sua fabricacion.
fundicion. . .
MP0429_22. Desefio, célculo e verificacion de moldes e %3
modelos para fundicion.
MP0430_12. Seleccion de moldes e modelos para a trans- 45
MP0430. Desefio de moldes para produtos formacion de polimeros, e materiais para a sua fabricacion.
poliméricos. . I
MP0430_22. Desefio, calculo e verificacion de moldes e 95
modelos para polimeros.
MP0431_12. Sistemas e elementos de automatizacion. 70
MP0431. Automatizacién da fabricacion.
MP0431_22. Desefio e montaxe de esquemas. 140
MP0432_12. Procesos de fabricacion por arranque de labra, 197
mecanizado especial, e corte e conformacion.
MP0432. Técnicas de fabricacién mecanica.
MP0432_22. Procesos de fabricacion por fundicion e molde- 60
amento, soldadura, e montaxe e desmontaxe.
MP0434_12. Prevencion de riscos laborais. 45
MP0434. Formacién e orientacion laboral. ] ]
MP0434_22. Equipos de traballo, dereito do traballo e da 62

seguridade social, e procura de emprego.
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