MODULOS EN PRIMER CURSO

M1 |Procesos de Mecanizado

M2 [Mecanizado por control numérico
M4 |Fabricacion por arranque de viruta
M7 |Interpretacion gréafica

M8 |Formacion y orientacion laboral

| TOTAL PARA 32 SEMANAS POR CURSO:|

MODULOS EN SEGUNDO CURSO
M3 [Fabricacion por abracion electroerosion, corte y conformado, y por procesos especiales
M5 [Sistemas automatizados
M6 [Metrologia y ensayos
M9 |[Empresa e iniciativa emprendedora
M11 [Horas de libre configuracion Departamento (Refuerzo de carencias o adaptacion al entorno)

| PARCIAL PARA 21 SEMANAS EN EL CENTRO POR CURSO;|

Formacion en Centros de Trabajo (Proyecto integrado parte de las actividades de trabajo en FCT)

| PARCIAL PARA 12 SEMANAS DE P. I. Y F.C.T.POR CURSO:|

| TOTAL PARA 33 SEMANAS POR CURSO]|
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TABLA N°1

a) M ecanizado po

a) Determinar procesos de mecanizado partiendo de la informacion técnica
incluida en los planos, normas de fabricacion y catalogos.

b) Preparar maquinasy sistemas, de acuerdo con las car acter isticas del
productoy aplicando 10s procedimientos establecidos.

¢) Programar méaquinas herramientas de control numérico (CNC), robotsy
manipuladores siguiendo las fases del proceso de mecanizado establecido.

d) Operar maquinas herramientas de arr anque de vir uta, de conformado y
especiales para obtener elementos mecanicos, de acuerdo con las
especificaciones definidas en planos de fabricacion.

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



file:///usr/local/colabora_liferay_portal_EE6.2/tomcat-7.0.62/temp/Cualificaciones/a)%20Mecani%20arran%20de%20viruta.pdf

f) Realizar e mantenimiento de primer nivel en maquinasy equipos de
mecanizado, de acuerdo con la ficha de mantenimiento.

0) Resolver lasincidenciasrelativas a su actividad, identificando las causas
guelas provocan y tomando decisiones de forma responsable.

h) Aplicar procedimientos de calidad, prevencion deriesgoslaboralesy
medloamkélental es, de acuerdo con lo establecido en los procesos de
mecanizado.

i) Adaptarse a diferentes puestos de trabajo y nuevas situaciones labor ales
originados por cambios tecnol6gicosy or ganizativos en |0s procesos
productivos.

j) Cumplir con los objetivos de la produccion, colaborando con el equipo de
tr?baj 0y actuando conforme alos principios de r esponsabilidad y
tolerancia.

k) Ejercer susderechosy cumplir con las obligaciones derivadas de las
relaciones laborales, de acuerdo con |o establecido en la legislacion vigente.

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

m) Crear y gestionar una pequefia empresa, realizando un estudio de
viabilidad de productos, de planificacion de la produccién y de
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[Unidad de Competencia]
89

Médulo Formativo

REALIZACIONES PROFESIONALES CRITERIOS DE REALIZACION Modiios
Asociados
CR 1.1 El material que hay que emplear, los tratamientos térmicos y superficiales a someter y las dimensiones de partida
para el mecanizado se identifican en el plano de fabricacion.
A q : o CR 1.2 La forma y dimensiones de la pieza a obtener y las tolerancias geométricas, superficiales etc., que delimitan la

89.RP1. Obtener la informacién técnica para la fabricacion,| N Pt

a partir del plano de la pieza y del plano de fabricacion. pieza a mecanizar se identifican en el plano de fabricacion.
CR 1.3 Las superficies y elementos de referencia para proceder a mecanizado se identifican en el plano de fabricacién.
CR 2.1 El proceso describe las fases, herramientas de corte, Gtiles de medicion, parametros de corte, tiempos de
mecanizado, etc.
CR 2.2 Las operaciones de mecanizado son adecuadas a la maquina y se determinan en funcion de la forma geométrica,

. dimensiones, cantidad y de la calidad requerida.
89.RP2. el proceso de a partir de
los planos de despiece y de las especificaciones técnicas, g —
la del méquina (tipo, rigidez...), del material y de las caracteristicas de la pieza que hay que mecanizar, asi como de las
herramientas de corte (tipo, material,...)
a) M1

CR 2.4 Las variables del proceso de trabajo se determinan aplicando los calculos necesarios.

89.RP3. los dtiles y i
para el mecanizado, en funcién del tipo de pieza y del
proceso de mecanizado.

CR 3.1 Las herramientas y Utiles seleccionados son los adecuados para realizar el mecanizado en funcion del tipo de
material, calidad requerida y disponibilidad de los equipos

CR 3.2 Las herramientas y (tiles se eligen buscando que el mecanizado se realice en el menor tiempo y coste posible.

CR 4.1 El croquis se realiza segun las normas de representacion gréfica establecidas.

89.RP4.D
de piezas y
optimizando el proceso y cumpliendo los objetivos de
coste establecidos.

los utillajes para sujecion

CR 4.2 El utillaje definido optimiza la realizacion de las operaciones del proceso.

CR 4.3 El utillaje definido en el croquis permite su cambio en un tiempo minimo y en condiciones de seguridad.

CAPACIDADES

CRITERIOS DE EVALUACION Modulos Titulo

CEL1.1 Interpretar la informacion grafica vistas, cortes,
de los planos de fabricacion que le permitan la descripcién de los procesos de mecanizado.

detalles, cotas...)

C1: Analizar la informaci6n técnica relativa al producto
que se va a mecanizar, determinando el material,
dimensiones de partida, fases de i aqui y

CEL.2 Relacionar las formas, y calidades repi en el plano con los procedimientos de mecanizado

medios necesarios.

para

CE1.3 Identificar las méaquinas y los medios de trabajo necesarios para obtener, por arranque de viruta, el producto
representado en los planos de fabricacion.

CE2.1 Describir el modo de obtencion de las distintas formas geométricas por arranque de viruta (cilindros, conos,
aguijeros, perfiles, ranuras, prismas, roscas... ).

CE2.2 Describir los dtiles de sujecion de piezas y el procedimiento de amarre y centrado empleados en las principales
operaciones de mecanizado por arranque de viruta y en su caso realizar el croquis del utillaje que permita reducir tiempos
de amarre y posicionado.

C2: Describir el proceso de mecanizado, ordenando las
i segun la i i i

CE2.3 Identificar los distintos medios de verificacion aplicables al control de las formas obtenidas por mecanizado.

cada con las medios de
utiles de control y verificacion, parametros y
especificaciones.

CE2.4 Describir las caracteristicas fundamentales de las herramientas de corte y relacionarlas con sus aplicaciones, asi
como su procedimiento de sujecion y reglaje.

CE2.5 Calcular los parametros de corte, (velocidades de corte, avances,...) teniendo en cuenta las variables que afectan all
mecanizado (material de la pieza, material de la herramienta, calidad superficial, tolerancia, tipo y condiciones de
operacion...).

CE2.6 Describir en una ¢ Hoja de procesos (etapas, fases, operaciones, croquis de operacion, instrumentos de control,
herramientas de corte, parametros de corte,...)¢,, el procedimiento de trabajo para obtener una pieza por arranque de
viruta, partiendo de la informacién grafica recogida en el plano de fabricacion.

CE3.1 Interpretar tablas de asignacion de tiempos no pi de

para

CE3.2 a y ofertas
proceso de mecanizado por arranque de viruta.

con los materiales y herramientas que intervienen en el

C3: Determinar el coste de una operacién de mecanizado
con arreglo al precio de los factores que intervienen en la
misma, estimando el tiempo necesario para realizarla.

CE3.3 Establecer las relaciones que existen entre las variables que intervienen en el tiempo de mecanizado (velocidad,
espacio,...).

CE3.4 Establecer las relaciones que existen entre las variables que en el coste de (tiempo de
corte, tiempo improductivo, coste de materiales, coste de mano de obra, coste de herramientas, costes indirectos).

CE3.5 Calcular el coste de mecanizado de la pieza descrita en la realizacion anterior.

Contenidos

Planos de fabricacion:

Simbologia, normalizacion, vistas, cortes, secciones, tolerancias, ...

Croquizacion.

Las herramientas para el arranque de viruta:

Funciones, formas y geometrias de corte.

Materiales para herramientas.

Elementos, componentes y estructuras de las herramientas.

Desgaste y vida de la herramienta.

El fenémeno de la formacioén de la viruta:

Parametros que lo definen.

Relacién entre ellos y los defectos en la formacion de la viruta.

Tecnologia del mecanizado:

Formas y calidades que se obtienen con las maquinas por arranque de viruta.

Operaciones de mecanizado.

Herramientas y elementos auxiliares a la

fabricacion:

Utiles de sujeci6n.

Utiles de verificacién.

Procesos de mecanizado:

Hoja de Proceso, Hojas de Instrucciones. Formatos.

Calculo de parametros de corte en las difi her

Costes de mecanizado:

Calculo de tiempos de fabricacion. Tiempos de corte de las distintas operaciones de mecanizado. Tiempo de
i6n. Tiempo de Tiempos imprevistos.

Coste de mecanizado.
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Segurdady con a cakdad requerida:
‘Seleccion:
Vfcar mweles
~Mortarlos ites, portaherramientas y herramietas seleccionados  reglar.
Wonar e G porapieza y anear.
Verifcary justa pesiones, caudaios et de acuerdo con pieza a mecanizar.

~Amaras pieza. -

‘Cargar programa CC ado.
Esiablecer o ceros delprograma CIC.

fabricacion de piezas por arranque de viruta.

(CE2.4 Vrifcara sinaxi del programa.

(CE2 Cargar proggama en mcuina.

C3: Relacionar los procesos auxilares de abricacion

CE.1 Describ

CE2 entcar

Slemenios de.

conva,

cingros, pnzas...).

(GE3.4 Elborar dagramas de fujo de procesos de faicacén.

ca: adapt

1
realizar con s equipos audlares de fabicacion

cEd 2 Expi csy
obos.

mantenimiento de fluidos, .

identfica as variables e 5 van a contola presin, fuerza, velocidad...).

Realzar los dagramas e ufo corespondentes.
PLCy ol oboLCEA3 A D

miquinas, en od e So Uicen PLCS y rabot respectiamente

e ablecer I secuencia de movimienios.

identficar as vaniables e 5 van a contola (presin, uerza, veloidad..).

pracicos de alm

Ces.1 xplear presion, veloddad..)
dulcos. secieos)
ces veocida..).
istintos trganos (neudticas,
idradlicos, oécticos,programabies, ), que
Somrs fos lementos i TeguIion,teends en cuenia
las. e CES.4 Ejs
ces.s Regar veloida

ot
dinamemenos,..)

"CE6 1 Iaendhcar

e mecanizado, e elcrcos,

programaiesy obors

ces2 e
G Realiza el control de respuesta de un sstema.
el sincronismo de movimientos y ealizando las
mediciones necesaria,teniendo en cuenta las normas | CE63 Med
Medio Amblente.
CE6.4 Regulr
£65 Veriicar

Contenidos

Trazado:

Técnica, tiles y precauciones.

Operaciones de amarre de piezas y
herramientas:

Centrado I d

arranque de viruta.

Prereglaje de herramientas de corte y utillaje.

Conservacién y mantenimiento de primer nivel
de la maquina herramienta de arranque de
viruta:

Ajustes.

Engrase.

Niveles de liquidos.

Liberacién de residuos.

Lenguajes.

Programacion CNC.

Carga de programas en maquina.

Simulacion de programas.

Reglaje y puesta a punto de maquinas con
H icos y elect

hidraulicos:

transportey

Autométicos (manipuladores, robots).

Programaci6n de sistemas automatizados:

Diagrama de flujo.

Lenguaje de programacién (robots, PLC's).

Simulacion.

Regulacién y puesta a punto de sistemas
automatizados:

hidraulicos, eléctricos,..).

Parémetros de control (velocidad, recorrido, tiempo, ..

Utiles de verificacion (cronometro, manometro, caudalimetro,

Normas de seguridad y medio ambientt

Prevencion de Riesgos Laborales en Ia preparacion de maquinas.

Ambiente en
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REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE REALIZACION

Modulos

Asociados
CR 1.1 Los dtiles de sujecién garantizan el amarre de la pieza en funcién de la forma, dimensiones y proceso de
mecanizado y sin dafiar la pieza.
CR 1.2 El centrado o alineado de la pieza se realiza con la precision exigida en el proceso.
91.RP1. Montar las piezas sobre el utillaje,
las i atil i las . " q
normativas de Prevencién de Riesgos Laborales y CR 1.3 Los montajes se realizan con las herramientas adecuadas y respetando el par maximo de apriete.
Medio Ambiente.
CR 1.4 Los elementos de transporte y elevacion se utilizan en funcién de las caracteristicas del material que hay que
transportar y en condiciones de seguridad.
CR 1.5 La limpieza de las piezas y Utiles permite el correcto posicionamiento de éstas.
CR21 a ance, ) son los en funcion de la maquina,
proceso malena\ dela pleza y la herramienta unllzada
CR 2.2 Las referencias de posicionado de las her i se a la posicion relativa de éstas con am3

respecto a la pieza.

91.RP2. izar con maquinas her por
arranque de viruta o lineas de fabricacién, obteniendo la|
calidad requerida y cumpliendo las normativas de

Prevencién de Riesgos Laborales y Medio

CR 2.3 El desgaste de las herramientas se tiene en cuenta para proceder a su cambio y correccion de recorridos.

CR 2.4 La pieza obtenida se ajusta a las tolerancias de fabricacion.

CR 2.5 Las labores de mantenimiento de primer nivel previstas para las maquinas, instalaciones o equipos se efecttian
segun las fichas de mantenimiento.

91.RP3. Verificar
mecal

Prevencién de Riesgos Laborales y Medio

CR 3.1 Los instrumentos son los para realizar la conforme a las técnicas del
producto.

dos, seglin las normas y procedlmlentos

os y cumpliendo las normativas de CR3.2Los de on estan

CR 3.3 La verificacion se realiza conforme a los procedimientos establecidos en las normas.

CAPACIDADES

CRITERIOS DE EVALUACION

Modulos Titulo

C1: Operar las
torno, ) para izar por de
viruta, consiguiendo las caracteristicas especificada,
teniendo en cuenta las normas de Prevencién de
Riesgos Laborales y proteccion del Medio Ambiente.

CE1.1 En casos practicos de mecanizado con torno y fresadora, partiendo de un proceso definido y de los planos de

fabricacion:

- Identificar las herramientas (fresas, brocas, cuchillas, plaquitas de corte,...) necesarias para la ejecucion.

- Poner a punto su geomema de corte y dimensiones de referencia.
los orte, p! avance,...) de corte cor

pamr de la ducumemamén técnica correspondiente.

- Regular los mecanismos (levas, topes, finales de carrera,...) de las maquinas.

- Realizar las operaciones de amarre de la pieza y toma de referencias en maquina, de acuerdo con las especificaciones

del proceso.

- Realizar las maniobras (herramienta, accionamiento de 6rganos de mando,...) necesarias para elecutar el mecanizado.

- Mecanizar las superficies de centrado y/o referencia de acuerdo con el procedimiento estableci

- Analizar las diferencias que se presenten entre el proceso definido y observado, identificando Ias deb\das alas

herramientas, a las condiciones de corte, a la maquina o a la pieza.

- Establecer las correcciones en las

observadas respecto al proceso definido.

de corte en funcién de las desviaciones

acadaf a

CE1.2 A partir de la ficha de mantenimiento de la maquina:
- Identificar los elementos que requieran mantenimiento.
- Realizar las operaciones de mantenimiento de uso o primer nivel (engrasado, limpieza,

C2: Adaptar programas de CNC para la fabricacién de
piezas mecanicas, modificando "a pie de maquina" las
variables tecnolégicas.

CE2.1 A partir de informacion de un proceso real (0 supuesto,
en casos practicos:
- Comprobar que las variables tecnoldgicas del programa se corresponden con la orden de fabricacion.
- Realizar la "simulacion"” del proceso de elaboracion de la pieza, ajustando los parametros necesarios.
- Comprobar las coordenadas de la pieza y la posicion "cero maquina" y "cero pieza", corrigiéndolas, en su caso, para
minimizar recorridos y tiempos

as her son las en la orden de fabricacion, asi como su estado de operatividad.
- Comprobar que la pieza esta amarrada correctamente, asi como su posicién con respecto a la maquina.
- Mecanizar una primera pieza comprobando las especificaciones del plano de la pieza y corrigiendo, en su caso, los
errores detectados.
- Controlar en pantalla el proceso de operacion, r
- Modificar las variables con objeto de adecuar el programa a Ia fabricacion de piezas semejantes y/o unitarias.

y del programa de CNC,

C3: Valorar los riesgos derivados de la ejecucion de las
operaciones de mecanizado a fin de adoptar las
medidas preventivas necesarias.

CE3 1 Identificar los riesgos (atrapamiento, corte,...) y el nivel de peligrosidad que supone la manipulacién de los distintos
productos, utiles y maquinas, medios de transporte empleados en el mecanizado.

CE3.2 Describir los de
los sistemas (de puesta en marcha, par:

alarmas pasos de emergencl ..) de las maqulnas asi como

e (calzado, ocular, ir ) que se deben
emplear en las distintas operaciones de mecanizado
CE3.3 A partir de un supuesto practico por las que se van a realizar, entorno,
material y medios que hay que ul\l\zar
- Delermmav las condiciones de en las i de y puesta en marcha de las
maquit
- Establecer las medidas de seguridad y precauclon que se deben adoptar en funcion de las normas e instrucciones

a las distintas

C4: Aplic i de

CE4.1 Describir los ttiles de medicion y verificacion relacionandolos con sus aplicaciones.

CE4.2 Medir y verificar las piezas utilizando adect te los de medida

para el control de piezas mecanizadas.

'CE4.3 Realizar la medlclon de diversos parametros (dimensiones, estado superficial,...) mediante el empleo de
segin

1to:

CE4.4 Comparar los resultados obtenidos con las especificaciones de la pieza, a fin de verificar el cumplimiento de las
mismas.

Contenidos

Las maquinas herramientas de arranque de

viruta:

Procedimientos de uso.

Los riesgos en el manejo de maquinas herramientas de arranque de viruta.

El d de las de corte.

err

Introduccién de programas de CNC:

Periféricos de programacion y transferencia de programas.

Trasferencia y carga de programas.

Metrologia:

Instrumentos de medicion y verificacion.

Procedimientos de medida y verificacién.

Normas de seguridad y medio ambiente:

Pr ion de Riesgos L en

Proteccién del Medio Ambiente en mecanizado.
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p uerza, veocidad..).
proteccion del Medio Ambiente. Rzt o disgramas 6 fup conespontentes
PLCy i 1oL CE43 A p précicos de alm
AquinaS o 02 QU S8 UKen PLCSy Tobos especivaments
E<ttiocor a secuonca do movimintos
Iconticar 1 varabies e 5 van  contola presio, erza, velocidad..).
cEs1Exp veloia..)
Thcraulcos. eeciicon)
(CE5.2 Descilb s técicas de reguaciony verfcacitn de s variale (uerza, velocda...).
5: Operarcon s st arganos (neumiticos,
cesa
Medio Ambionte.
ES.5 Reguir veoscas
ce: i
dnemomatrs. )
T T taenttear
e macanizado. e clcncos.
ces2E0l
Co: Resizar.
automatizado, comprobando s rayectorias asf como
el sincronsmo de movimientos realizando ias E63 edr
mediciones necesarias  teniendo en cuenta s normas
de Prevencién de Riesgos Laborales
E6.4 Reguir
CE6 5 Verficar
Contenidos
El trazado: ] Técnica, dtiles y precauciones.
Operac!ones de amarre de piezas y = D " e
herramientas:
Prereglaje de herramientas de corte y utilaje.
Conservacién y mantenimiento de primer nivel
de la maquina herramienta por abrasién, Ajustes.
electroerosion y especiales:
Engrase.
Niveles de liquidos.
Liberacion de residuos, ..
Lenguajes.
Programacion CNC.
Carga de programas en maguina.
Simulacion de programas.
Reglaje y puesta a punto de maquinas con
i icos y elect transporte y
hidraulicos:
Automiticos (manipuladores, robots).
Programacion de sistemas automatizados: Diagrama de flujo.
Lenguaje de programacion (robots, PLC's).
‘Simulacion.
Regulacion y puesta a punto de sistemas § B T
automatizados:
Parémetros de control (velocidad, recorrido, tiempo,..).
Utiles do verificacion (cronometro, manometro, caudalimetro,

T Prevencion de Fiesgos Laboraes o proparacion o méins:

Normas de seguridad y medio ambient

I mblenta




Unidad de Competencia
o1

o VO
ciado a la UC91 220!

Modulos

REALIZACIONES PROFESIONALES CRITERIOS DE REALIZACION
Asociados

CR 1.1 Los itils de sujeci6n garantizan el amarre de la pieza en funcion de a forma, dimensiones y proceso de
mecanizado.
CR 1.2 Los montajes se realizan con las herramientas adecuadas y respetando el par méximo de apriete y en condiciones:
de limpieza.

94RP1. Hontar, centrando yalineando, s iezs sore CR 1.3 La sujecion y preparacion de la piezay electrodos garaniza a exactitud de las operaciones de mecanizado

Tos utiliajes, empleando iles

e e -

de Riesgos Laborales y Medio Ambiente. CR 1.4 El montaje sobre el utilaje se realiza centrando y alineandola pieza sobre el mismo con la precision exigida en el
proceso
CR 15 La lmpieza de las piezas y dtiles permite el correcto posicionamiento de éstas.
CR L6 Los elementos de transporte y elevacion se utizan en funcion de las caracteristicas del material que hay que
transportar y en condiciones de Sequridad.
CR 2. El cambio o reaviado de s heramientas se ealza cuando s observa un proceso de desgaste o embotado de
Ias mism:

94.RP2. Efectuar operaciones de desbaste y acabado | CR 22 La velocidad de corte, el avance y la profundidad, asf como la velocidad de giro de la pieza (cuando es ciindrica),

por abrasién, a partir de los planos de despiece ol | 50N en todo momento los adecuados.

proceso establecido,alustindose alos pardmetros de

alidad y cumpliendo las normativas

Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente. | CR 23 Eltipo de abrasivo, asi como el tamafio del grano, es el adecuado para conseguir la calidad superfical especificada.

CR 2.4 El producto obtenido se ajusta a la forma y especificacion técnicas establecidas.
M3

CR 3.1 Los ngulos de corte son los adecuados para el material que se trabaja y cumplen las especificaciones del
fabricante.

94.RP3. Realizar el reavivado de segiin los

e ;I“e';‘g::';_‘_‘l”"fril sy CR 3.2 El reavivado no afecta a las caracteristicas de dureza de las herramientas.

Medio Ambiente.
CR 3.3 El reavivado se realiza dentro de Ia vida il de las herramientas.
CR 4.1 Los desplazamientos de las herramientas o piezas se corrigen en funcion del desgaste de los tes de mecanizado,

94.RP4. Realizar el por y CR42E! se ajusta a la forma y especificaciones técnicas establecidas.

ocedimientos especiales segin el proceso

establecido a partir del plano de despiece o croguis y

cumpliendo las normas de Prevencion de Riesgos CR 4.3 Los parémetros de mecanizado (intensidad de corriente, tiempo de impuiso y pausa, abrasivos, etc.) son los

Laborales y Medio Ambiente. e
CR 4.4 Las labores de mantenimiento de primer nivel previstas para las méquinas, instalaciones o equipos se efecttan
seqin las fichas de mantenimiento y respetando las normas Medio Ambiene.
CR 5.1 Los elementos de verificacion estan calibrados correctamente.

e amanas. CR 5.2 Los instrumentos son los adecuados para realizar Ia verificacion conforme alas especificaciones técnicas del

establecidos producto
CR 5.3 La veriicacion se realiza conforme a los procedimientos establecidos en las normas

CAPACIDADES CRITERIOS DE EVALUACION Modulos Titulo

C1: Operar las maquinas herramientas para mecanizar
orishiasii i onaigtiendollaslcarar frfticas

especificadas, teniendo en cuenta las normas de
Prevencién de Riesgos Laborales y proteccién del
Medio Ambiente.

T D W T o A € N8 G ) e e s
- Realizar las maniobras correspondientes a la ejecucién del proce
- Anliza las ferencias que e presenten enie el proceso definido y el observad, identiicando las debidas alas
herramientas y a las condiciones de corte de la maguina en funcion de las desviaciones observadas respecto al proceso
definido,

CEL1 A partir de los planos de fabricacién y la pieza preconformada, en los casos practicos de rectificado ci
rectificado plano:

- Seleccionar y poner a punto la herramienta de corte.

- Seleccionar e introducir en la maquina las cond del proceso a partir de 6n técnica.
- Realizar las maniobras correspondientes al montaje, amarre y toma de referencias de una pieza.

- Realizar las maniobras correspondientes a la ejecucion del proceso.

dricoy

TaeNTMCar 105 Elementos que requieren mantenimiento.
- Realizar las operaciones de mantenimiento de uso o primer nivel (engrasado, limpieza,...).CE1.2 A partir de la ficha de
manieniienuo de & médie) en isinios casas précicos

Zidenificar o

C2: Operar las maquinas herramientas para mecanizar
por procedimientos especiales (electroerosion,
ultrasonidos, plasma,...), consiguiendo las.

- Seleccionar material de pamda en mncmn del producto solicitado
CE2.1 A partir de la interpretacion de la informacion técnica y del proceso de mecanizado que hay que emplear.
Seleccionr matsril de paria.en funcién del prociuco soltado

pasadas. .
- Asignar los parametros (dimension, velocidad, alineacion, presion....) a las maguinas en funcion de los datos técnicos ylo
tipo de mecanizado,
- Detectar incorrecciones en los parametros de mecanizado.
- Detectar desviaciones de forma o dimensiones de la pieza.
- Corregr las referencias y/o herramientas para mejorar el producto,
- Operar la maquina dentro de las normas de seguridad.
2 A partir de los planos de fabricacion realizar un mecanizado por electroerosion debidamente definido y

normas de Prevencion de Riesgos Laborales y
proteccion del Medio Ambiente.

- Interpretar los planos y especificaciones identificando en el proceso las distintas operaciones.
- Seleccionar ttiles y herramientas.

- Seleccionar parametros de regulacion y control.

- Colocar los dtiles y herramientas en las maquinas efectuando el ajuste de los parametros (angulos de corte, profundidad,

pasadas,...)
- Asignar los parametros (dimension, velocidad, alineacion, presion...) a las maguinas en funcion de los datos técnicos ylo

- Identificar los elementos que requieren mantenimiento.
- Realizar las operaciones de mantenimiento de uso o primer nivel (engrasado, limpieza,

mantenimiento de la maguina, en distintos casos practicos:

- Identificar los elementos que requieren mantenimiento.

).CE2.3 A partir de la ficha de.

Solh enalproganesas NG parallebric e o)
icas, modificando "a pie de maq
Varables tecnolégicas.

~Comprobar Tas coordenadas 4e a pieza y 1a posIcion "Cero maquina. y.
minimizar recorridos y tiempos.
- Comprabar que o hramientas so s especiicas n a orden de fabreacin, s como s estado de operatividad
- Comprobar que la pieza esta amarrada correctamente, asi como su posicién con respecto a la maquin:

- Mecanizar una primera pieza comprobando las especificaciones del plano de la pieza y corrigiendo, en su caso, los
errores detectados.
- Controlar en pantalla el proceso de operacion, resolviendo las contingencias acaecidas.
B e fa e objeto de adecuar el programa a la fabricacion de piezas semejantes y/o unitarias.CE3.1 A
partir de informacion de un proceso real (o supuesto, convenientemente caracterizado) y del programa de CNC:
- Comprobar que las variables tecnolégicas del programa se corresponden con la orden de fabricacién
- Realizar la "simulacion” el proceso de elaboracion de la pieza, ajustando los pardmetros necesarios.

- Comprobar las coordenadas de la pieza y la posicion “cero maquina” y "cero pieza’, corrigiéndolas, en su caso, para
minimizar recorridos y tiempos.
g Cooisaieleelenan s bonles es solas el enayebrk DU s ool csiadt o plortivad
- Comprobar que la pieza esté amarrada correctamente, asi como su posicion con respecto a la maqui
- Mecanizar una primera pieza las el Dlano do i pieza v cortciendo, ey caso, los

‘Cero pieza’, cormgiendolas, en su caso, para

4: Aplicar procedimientos de verificacion para el
control de piezas mecanizadas mediants abrasion y
procedimientos especiales (iser, plasma,
electroerosion, ultrasonidos, ..

CE4.1 Describi los ttiles de medicion y verificacion relacionandolos con sus aplicaciones.

CE4.2 Medir y verificar las piezas utilizando adecuadamente los instrumentos de medida apropiados (sondas de medicién,
reglas de senos, plantilas, proyectores de periiles, rugosimetro,

CE4.3 Realizar la medicion de diversos parametros (dimensiones, estado superficial,...) mediante el empleo de
decuados y segin

CE4.4 Comparar los resultados obtenidos con las especificaciones, con el fin de verificar el cumplimiento de las mismas y,
en s caso, corregir desviaciones.

iV alorarioe iesuus dervados delefecucion delles

CES.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los distintos materiales, productos,
herramientas manuales, tiles y maquinas, medios de transporte empleados para el mecanizado por abrasion y.
especiales.

CES.2 Describir los elementos de seguridad (sensores de presencia, limitadores de velocidad, vélvulas de seguridad de
presidn, alarmas...) de as méuinas, as como [0s istemas (barteras, accionarmientos bimanales, pantalias

en abrasion y pmcemmnenms especiales (ser, plasma
electroerosion,...), con el fin de adoptar las medidas
Preventivas necesanas.

S G e e g B TR (M i)
que se deben empleav enlas distintas uperaclunes de mecanizado por abrasion y especiales

CES.3 A partir de un supuesto préctico debidamente caracterizado por las operaciones que se van a realizar, material y
medios que hay que utiizar:

- Describir las condiciones de seguridad requeridas en las operaciones de preparacion y puesta en marcha de las
mégquinas uilizadas en el mecanizado por abrasion y especiales.

- Establecer las medidas de seguridad y precaucion que se deben adoptar en funcién de las normas e instrucciones
especificas aplicables a las distintas operaciones de mecanizado por abrasion y especiales.

Contenidos

El fenémeno de la abrasion:

Capaci y limi de formas.

para la

Sistemas de amarre de piezas y herramientas.

Riesgo en el manejo de equipos y maquinas:

Las maquinas para la abrasion: -Tipos, formas ibles y i y

Las maquinas de electroerosién:

Tipos, formas obtenibles y precisiones.

Y

Procedimientos de uso.

Operaciones de acabado:

Procedimientos (pulido, brufido, lapeado,

Otros procedimientos para la obtencién de

formas:

i6n de de CNC:
carga de programas.

Normas de seguridad y medio ambiente:

Prevencién de Riesgos Laborales en mecanizado.

Proteccién del Medio Ambiente en mecanizado.




Unidad de Competencia
95

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE REALIZACION

Modulos

Asociados
CR 1.1 El material que hay que emplear, los tratamientos térmicos y superficiales a someter y las dimensiones de partida
para el mecanizado se identifican en el plano de fabricacion.
95.RP1. Obtener la informacién técnica para la fabricacién,] CR 1.2 La forma y dimensiones de la pieza y las é etc. que delimitan la pieza a
partiendo del plano de la pieza y del plano de fabricacién. | mecanizar, se identifican en el plano de fabricacion.
CR 1.3 Las superficies y elementos de referencia para proceder a mecanizado se identifican en el plano de fabricacion.
CR 2.1 El proceso describe las fases, herramientas de corte, Gtiles de medicién, parametros de corte, tiempos de
mecanizado, etc.
CR 2.2 Las operaciones de mecanizado son adecuadas a la maquina y se determinan en funcién del material y de la
95.RP2. Establecer el proceso de mecanizado a partir de calidad requerida.
los planos de i ifi i técnicas,
] a del y CR2.3Losp os de mecanizado (velocidad, cadencia de golpes, avance, profundidad,...) se seleccionan en funcién
los tiempos y costes. del material y de las caracteristicas de la pieza que hay que mecanizar, asi como de las herramientas de corte y
conformado (tipo, material,...).
c)ML
CR 2.4 Las variables del proceso de trabajo se determinan aplicando los calculos necesarios.
CR 3.1 Las herramientas y Utiles seleccionados son los adecuados para realizar el mecanizado en funcién del tipo de
95.RP3. i los dtiles y i material, calidad requerida y disponibilidad de los equipos.
para el mecanizado, en funcién del tipo de piezay del
proceso de mecanizado.
CR 3.2 Las herramientas y Utiles se eligen buscando que el mecanizado se realice en el menor tiempo y coste posible.
CR 4.1 El croquis se realiza segin las normas de rep ion grafica
95.RP4. Determinar los utillajes necesarios para sujecion
de piezas y i " la factibili CR 4.2 El utillaje definido optimiza la realizacién de las operaciones del proceso.
optimizando el proceso y cumpliendo los objetivos de - .
coste establecidos.
CR 4.3 El utillaje definido en el croquis permite su cambio en un tiempo minimo y en condiciones de seguridad.
Médulo Formativo
CAPACIDADES CRITERIOS DE EVALUACION Modulos Titulo
CEL1.1 Interpretar la informacion gréafica (simbologia, elementos normalizados, vistas, cortes, secciones, detalles, cotas...)
de los planos de fabricacion que le permitan la 6n de los de
C1: Analizar la informacién técnica relativa al producto
que se va a mecanizar, determinando el material, CE1.2 Relacionar las formas, 1es y cali P en el plano con los procedimientos de mecanizado
dimensiones de partida, fases de mecanizado, maquinas y| adecuados para obtenerlas.
medios necesarios.
CEL1.3 Identificar las maquinas y los medios de trabajo necesarios para obtener, por arranque de viruta, el producto
representado en los planos de fabricacion.
CE2.1 Describir el modo de obtencién de las distintas formas geométricas por corte y conformado (agujeros, perfiles,
angulos, ranuras, embutidos, plegado,...).
CE2.2 Describir los Utiles de sujecion de piezas y el procedimiento de amarre y centrado empleados en las principales
p iones de por corte y cc y en su caso, realizar el croquis del utillaje que permita reducir
tiempos de amarre y posicionado.
C2: Describir el proceso de mecanizado, ordenando las CE2.3 Identificar los distintos medios de verificacion aplicables al control de las formas obtenidas por mecanizado.
i segun la ia p i i
cada i6n con las medios de p ) ) )
atiles de control y verificacion, parametros y CE2.4 Describir las caracteristicas fundamentales de las herramientas de corte y conformado y relacionarlas con sus
especificaciones. i 1es, asi como su prc imi de sujecion y reglaje.
CE2.5 Calcular los a de corte, de corte, presion...) teniendo en cuenta las variables que
afectan al mecanizado (material de la pieza, material de la herramienta, calidad superficial, tolerancia, tipo y condiciones
de operacion...).
CE2.6 Describir en una ¢Hoja de procesos (etapas, fases, operaciones, croquis de operacién, instrumentos de control,
herramientas de corte, parametros de corte,...)¢, el procedimiento de trabajo para obtener una pieza por corte y
conformado, partiendo de la informacién gréfica recogida en el plano de fabricacion.
CE3.1 Interpretar tablas de asignacién de tiempos no productivos para operaciones de mecanizado.
CE3.2 Interpretar catalogos y ofertas comerciales relacionadas con los materiales y herramientas que intervienen en el
proceso de mecanizado por corte y conformado.
C3: Determinar el coste de una ion de 3 q 3 4 a :
con arreglo al precio de los factores que intervienen en la gSESa.SiO ; las que existen entre las variables que intervienen en el tiempo de mecanizado (velocidad,
misma, estimando el tiempo necesario para realizarla. P i
CE3.4 Establecer las relaciones que existen entre las variables que intervienen en el coste de mecanizado (tiempo de
corte, tiempo improductivo, coste de materiales, coste de mano de obra, coste de herramientas, costes indirectos,..).
CE3.5 Calcular el coste de mecanizado de la pieza descrita en la realizacién anterior.
Planos de fabricacion: Simbologia, normalizacién, vistas, cortes, secciones, tolerancias, ...
Croquizacién.
Corte y conformado: Funcionamiento de las maquinas herramientas para corte y conformado de chapa.
Procedimientos de corte y conformado.
Formas y calidades que se obtienen con las maquinas de corte y conformado.
Utiles de sujecion.
Utiles de verificacién.
Procesos de mecanizado: Hoja de Proceso, Hojas de Instrucciones. Formatos.
Calculo de parametros de corte en las diferentes maquinas herramientas.
Calculo de tiempos de fabricacion. Tiempos de corte de las i operaciones de ). Tiempo de

Costes de mecanizado:

preparacion. Tiempo de operaciones manuales. Tiempos imprevistos.

Coste de mecanizado.




REALI

CRITERIOS DE REALIZACION

Modulos
Asociados

95,891, Montar

que se deben conseguiy Ia reniabidad de la operacion

cR126

realiza,
ipos de bicantes a ublzar y as pruebas realzadas.

cR1.
ey Gue transporary a5 normas de sequridad

cR218

R

5Pz,
ecanizar o alimentar

orden de fabricacion y la normativa de Prevencion de
Riesgos Laborales.

R
Gspeciicaciones tnicas del mismo.

R

foerza presion

amz

pardmetos do.

Sujecion. velockiades, )  en i Sl adecuaca 8 ecuipo que 58 debe programar

Jos parametros de operacio;  las vayectoras.

velocidad de

cr32
wabalo, esiuer20s y tpo de materal mecanizado.

95.RP3. Realizar el programa de Control Numérico por
Ordenador (CNC),a
fabricacion,

desarrolla en secuencia logea

ardenador

cra1

9spa, nivel de o

instrucciones y la normativa de Prevencion de Riesgos

CAPACIDADES

Todulo Formativo
ciado a la UC96 2601

CRITERIOS DE EVALUACION

Modulos Titulo

CEL1Ap
medidas de seguidad adecuagas

cEL
por corte, conformacd y especials.

CELIEx

cELa i
soportes..).

las mquinas, equipos y heramientas para
ealizar o corte y conformadl, teniendo en cuenta las

Vericar,y s procede, establocer
V241 f mecanizado,CEL S A party

proteccién dol Medio Ambiente.

C2: Elaborar programas ds CNC para punzonado o
plegado.

Sdeccion

Verifcar niveles

Mortar s e, portahertaientasy herramiertas seleccionados.
Mortar, i procede, el Gl portapieza

Ajustar actores de corte
“hortar pieza de parida sobre el i potapiezas.
Regla heriamierta
‘Cargar programa CNC e mecaizado
Etablecer foscercs del programa CNC.

Verfcar,y s procede,

5 Ap: una maquna

para proceder aldad roquerida’
‘Selsccinar AC.

Rl
Gonlormado, . dentiicanda ios codos asocados & elas.

(CE2.4 Vrifcara sinaxi del programa.

(CE25 Cargar programa en muina.

C3: Relacionar Ios procesos auxilares de abricacion

cea1

(CE3.2 Inerpretar fa nformacion écnica que conlva un proceso.

e depositos, evacuacion de residuos), con 1as técnicas|

CE.3 dentcar

cE3a

Jadores,..)
Slemenios de.

conva,

cingros, pinzas...).

(GE3.5 Elaborar dagramas de fujo e procesos de faicacén.

Ca: Adaptar programas de control para sstemas

1
realizar con s equipos audlares de fabicacion

(CE4.2 Explcar
ot

TSP

mantenimiento de fuidos,

ideniica as variables e se van a conolr
Realiar los diagramas oo ufo corespondent
Vel obot.CEA3 Ap
micuinas, en oa e So Ulicen PLC'Sy obols respeciiamente
TEablecer I secuencia de movimientos.
identficar as vaniables e 5 van a contola (presin, uerza, veloidad..).

(presion, fuerza, velocidad..).

pracicos de alm

CES.1 Explcar )
icncos).

Velocdad...).

G5t Operar con los distntos 6rganos (neumticos,

enla manipulacién, ransporte.. actuando sobre s

‘elementos de regulacion, teniendo en cuenta las. normas]

Medio Ambiente.

crsaE

CEs 5 Reguar

veloidad

ces. Jas, tacsmetros,
Gnamametros,.).

Tl
e mecanizado, v

ce:
automatizado, comprobando as trayecforias asf como

mediciones necesaria y teniendo en cuenta l2s normas

CE6.4 Regulr

CE6 5 Verlicar

Contenidos

El trazado:

Técnica, tiles y precauciones.

Operaciones de amarre de piezas y
herramientas:

Centrado I

Ejecucin de las mismas.

Prerreglaje de herramientas de corte y utillaje.

4
o el Ay Ajustes.

Engrase.

Niveles de liquidos.

Liberacion de residuos, ...
CNC: Lenguajes de CNC.

Programacion CNC punzonado, plegado.

Introduccion de programas en méguina.

Simulacion de programas.

Reglaje y puesta a punto de maquinas con
i icos y elect

hidraulicos.

TTETToS U

Semiautométicos (electro-neumo-hidraulicos).

Autométicos (manipuladores, robots).

Programacion de sistemas automatizados

Diagrama de flujo.

Lenguaje de programacién (robots, PLC's).

Modificacion de programas.

Simulacion.




Unidad de Competenc REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE REALIZACION

Modulos

operaciones de mecanizado pertinentes.

CR 3.5 Las piezas de prueba se procesan verificando el comportamiento del (il y, en su caso, se ajusta de nuevo.

97.RP4.RP 4: Controlar el proceso de conformado por
corte, doblado, curvado, embuticién y extrusion
variando los parametros para conseguir la calidad
exigida, a partir del proceso establecido y cumpliendo
las normativas Prevencion de Riesgos Laborales y
Medio Ambiente.

CR 4.1 La utilizacién de las maquinas y herramientas se realiza con precision, eficacia y respetando las normas de
seguridad.

CR 4.2 Los utilajes/herramientas son reajustados con el fin de garantizar la calidad de la produccion

CR 4.3 La lubricacion empleada durante el proceso es la adecuada para el material de la pieza.

CR 4.4 El diametro del punzén, el redondeamiento de la matriz, y del punzén y el juego entre matriz y punzén son, en todo
momento, los adecuados

CR 4.5 El producto obtenido se ajusta a la forma y especificaciones técnicas establecidas.

CR 4.6 Las labores de mantenimiento de primer nivel previstas para las maquinas, instalaciones o equipos se efectian
seguin las fichas de y

97,RP 5: Verificar dimensionalmente los productos

mecanizados segin el plan de control, teniendo en cuenta
eli disponible y sus

las normas y cumpliendo las normativas Prevencion de

Riesgos Laborales y Medio Ambiente.

CR 5.1 Los elementos de verificacion estan calibrados correctamente.

CR5.2Los
producto.

son los conforme a las técnicas del

para realizar la

CR 5.3 La verificacion se realiza conforme a los procedimientos establecidos en las normas.

Asociados
CR 1.1 Los itles de sujecién garantizan el amarre de la pieza en funcion de la forma, dimensiones y proceso de
mecanizado.
CR 1.2 El montaje sobre el utilaje se realiza centrando y alineando la pieza sobre el mismo con la precisién exigida en el
97.RPL. Montar, centrando y alineando, las piezas sobre | proceso.
Ios utillajes, de
de Riesgos Laborales y Medio Ambionte. )
CR 1.3 La limpieza de las piezas y diles permite el correcto posicionamiento de las mismas.
CR 1.4 Los elementos de transporte y elevacion se utiizan en funcion de las caracteristicas del material que hay que
transportar y en condiciones de seguridad
CR 2.1 Los parametros de mecanizado (velocidad, avance, profundidad...) son los adecuados en funcién del proceso,
material de Ia herramienta a afilar y la muela utiizada.
97.RP2. Realizar el afilado de herramientas o tiles de
corte segun los procedimientos establecidos, CR 2.2 Los angulos de corte son los adecuados para el material que trabaja la y cumplen las
las de Riesgos del fabricante.
Laborales y Medio Ambiente.
CR 2.3 El afilado se realiza dentro de Ia vida il de las herramientas y en condiciones de seguridad.
CR 3.1 Los utillajes (troquel, il de corte, Gl de plegado, etc.) son verificados realizando las pruebas de troquelado o
afines necesarios para su correcta ejecucién
CR 3.2 El estado de las matrices garantiza la fluidez y calidad de la chapa.
97.RP3. Realizar las operaciones manuales de acabado,
z’g:'e"rf:c;’;"‘::;ig;"w;z;“r::bad':’;:'s':“i’s',:as ener | CR33Las operaciones de ajuste se realizan en funcién del defecto dimensional o de forma observado en las pruebas del
e P2 s troquel y teniendo en cuenta las diferentes calidades de chapa para trasformar y los tipos de lubricantes a utiizar.
Rlesgos Laborales y Medlio Ami
CR 3.4 El il s corregido efectuando operaciones manuales de acabado (imado, amolado, pulido, etc.) u ordenando las M3

o Formativo
ociado a la UC97 220

M

CAPACIDADES

CR 5.3 La verificacion se realiza en las normas.

alos pi

Modulos Titulo

C1: Aplicar procedimientos de acabado para ajustar
filciefConormet (g s E=t g Fio®)
iendo en cuenta las normas d

CEL1 Describir los defectos més comunes en el procesado de chapa y las causas que los provocan

Rlesgos Laborales y proteccion del Medio Ambiente.

(troqueles, )
CEL.2 Describir los i equipos, ) utilizados en el ajuste de los tiles de corte y
(troqueles, )

CEL.3 En un caso practico de troquelado y partiendo de un uillaje defectuoso, realizar las operaciones de acabado
necesarias para realizar la estampacion de la pieza dentro de las en el plano de

C2: Operar las maquinas herramientas para mecanizar
por corte y conformado, consiguiendo las
caracteristicas especificadas, teniendo en cuenta las
normas de Prevencién de Riesgos Laborales y
proteccion del Medio Ambiente.

- Colocar los ttiles y en las maquinas su ajuste.

- Realizar las maniobras correspondientes a la ejecucion del proceso.

- Analizar las diferencias que se presenten entre el proceso definido y el observado, identificando las debidas a las
herramientas y a las condiciones de corte de la maquina en funcién de las desviaciones observadas respecto al proceso
definido.

CE2.1 En casos précticos de troquelado, punzonado o plegado y partiendo de los planos de fabricacion

- Seleccionar y poner a punto el til de corte o conformado.

- Seleccionar e introducir en la maquina las condiciones del proceso a partir de documentacion técnica.

g kot a5 conespopiente= o montajeYamarey el oF eierenias e lealeza

- Colocar los ttiles n las maquin u ajuste.

- Realizar las maniobras correspondientes a la e]ecucl()n del proceso.

- Identificar los elementos que requieren mantenimiento.
- Realizar las operaciones de mantenimiento de uso o primer nivel (engrasado, limpieza,...).CE2.2 A partir de la ficha de
mantenimiento de la maquina, en distintos casos practicos:

- Identificar los elementos que requieren

CE3.1 Describir los dtiles de medicion y

con sus

CE3.2 Medir y verificar las piezas utilizando los de medida

c3: Apli de medicién y

et Corten et eeas i izt

CE3.3 Realizar la medicion de diversos parametros (dimensiones, estado superficial,...) mediante el empleo de

CE3.4 Comparar los resultados obtenidos con las especificaciones, con el fin de verificar el cumplimiento de las mismas.

C4: Valorar los riesgos derivados de la ejecucién de las
operaciones de mecanizado en las maquinas empleadas

CEA4.1 Identificar los riesgos (atrapamiento, corte....) y el nivel de peligrosidad que supone la manipulacién de los distintos
materiales, productos, herramientas manuales, Gtiles y maquinas, medios de transporte empleados en el mecanizado.

CE4.2 Describir los elementos de seguridad alarmas, pasos de ) de las maquinas, asi como
los sistemas (de puesta en marcha, parada....) e indumentaria (calzado, proteccion ocular, indumentaria,...) que se deben
emplear en las distintas operaciones de mecanizado.

en corte y conformado con el fin de adoptar las medida
preventivas necesarias.

CE4.3 A partir de un supuesto practico por las que se van a realizar, entorno,
material y medios que hay que utilizar:
- Determinar las de seguridad enlas de y puesta en marcha de las

maquinas.
- Establecer las medidas de seguridad y precaucion que se deben adoptar en funcion de las normas e instrucciones
especificas aplicables a las distintas operaciones.

Contenidos

Sistemas de amarre de piezas y herramientas.

La obtencién de formas por corte y conformado.

Deformacion plastica de los metales.

Utiles de corte y conformado.

Modificaciones en matriceria y moldes para corregir desvi

iones en la calidad del producto obtenido.

de formas.

Ci i yli parala

Otros pi parala de formas.

Riesgo en el manejo de equipos y maquinas.

o

normales de

Procedimientos (limado, pulido, brufiido, lapeado,

Normas de seguridad y medio ambiente.

enel

de Riesgos L por corte y conformado.

del Medio Ambiente en el

por corte y
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TABLA N°2
M apa de competencial del Ciclo

Competencia General

UC89 Determinar los procesos de mecanizado por arranque deviruta.

UC90 Preparar maquinasy sistemas para proceder al mecanizado por

arranque deviruta.

UC91 Mecanizar los productos por arranque de vir uta.

UC92 Determinar los procesos de mecanizado por abrasion, electroerosion y

procedimientos especiales.




UC93 Preparar maquinasy sistemas para proceder al mecanizado por
abrasion, electroer osion y procedimientos especiales.

UC94 Mecanizar los productos por abrasion, electroerosion y procedimientos
especiales.

UC95 Determinar los procesos de mecanizado por cortey conformado.

UC96 Preparar y programar maquinasy sistemas para proceder al
mecanizado por cortey confor mado.

UC97 Mecanizar los productos por corte, conformadoy procedimientos
especiales afines.

M édulos no ligados a las cualificaciones profesionales

Mx Relacionado directamente (Mx) Relacionado parcialmente Mx Relacionado trasversalmente
M1 PROCESOS DE MECANIZADO. M7 INTERPRETACION GRAFICA
M2 MECANIZADO POR CONTROL NUMERICO. M8 FORMACION Y ORIENTACIC
M3 FABRICACION POR ABRACION, ELECTROEROSION, CORTE Y CONFORMADO Y POR PROCESOS ESPECIALES. M9 EMPRESA E INICIATIVA EM}
M4 FABRICACION POR ARRANQUE DE VIRUTA. M10 FORMACION EN CENTROS
M5 SISTEMAS AUTOMATIZADOS. M11 HORAS DE LIBRE CONFIGU

M6 METROLOGIA Y ENSAYOS,
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N LABORAL.
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DE TRABAJO.

IRACION EN EL DEPARTAMENTO.




Objetivos generalesdel Ci
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Mapa de competencia del M odulo 4

TABLA N°4

Competencia General

UC89 Determinar los procesos de mecanizado por arranque deviruta.

UC90 Preparar maquinasy sistemas para proceder al mecanizado por

arranque deviruta.

UC91 Mecanizar los productos por arranque de vir uta.

UC92 Determinar los procesos de mecanizado por abrasion, electroerosion y

procedimientos especiales.




UC93 Preparar maquinasy sistemas para proceder al mecanizado por
abrasion, electroer osion y procedimientos especiales.

UC94 Mecanizar los productos por abrasion, electroerosion y procedimientos
especiales.

UC95 Determinar los procesos de mecanizado por cortey conformado.

UC96 Preparar y programar maquinasy sistemas para proceder al
mecanizado por cortey confor mado.

UC97 Mecanizar los productos por corte, conformadoy procedimientos
especiales afines.

M édulos no ligados a las cualificaciones profesionales

Mx Relacionado directamente (Mx) Relacionado parcialmente Mx Relacionado trasversalmente
M1 PROCESOS DE MECANIZADO. M7 INTERPRETACION GRAFICA
M2 MECANIZADO POR CONTROL NUMERICO. M8 FORMACION Y ORIENTACIC
M3 FABRICACION POR ABRACION, ELECTROEROSION, CORTE Y CONFORMADO Y POR PROCESOS ESPECIALES. M9 EMPRESA E INICIATIVA EM}
M4 FABRICACION POR ARRANQUE DE VIRUTA. M10 FORMACION EN CENTROS
M5 SISTEMAS AUTOMATIZADOS. M11 HORAS DE LIBRE CONFIGU

M6 METROLOGIA Y ENSAYOS,
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N LABORAL.

°RENDEDORA.

DE TRABAJO.

IRACION EN EL DEPARTAMENTO.




TABLA N° 3

RELACION ENTR

PERFIL PROFESIONAL

a) Determinar procesos de mecanizado partiendo de la informacion técnica incluida en
los planos, normas de fabricacion y catalogos. _ ; -
a) Determinar procesos de mecanizado partiendo de la informacion técnica incluida en
los planos, nor mas de fabricacion y catalogos.

b) Preparar maquinasy sistemas, de acuerdo con las car acteristicas del productoy
licando los procedimientos establecidos. .

S?Preparar maquinasy sistemas, de acuerdo con las car acteristicas del producto y

aplicando los procedimientos establecidos.

¢) Programar maquinas herramientas de control numerico (CNC), robotsy
manipulador es siguiendo las fases del proceso de mecanizado establecido.
¢) Programar méaquinas herramientas de control numérico (CNC), robotsy
manipuladores siguiendo las fases del proceso de mecanizado establecido.

para obtener elementos mecanicos, de acuer do con las especificaciones definidas en
planos de fabricacion. _ _ ;

d) Operar mégumas herramientas de arranque deviruta, de mnf_ormadgfy gﬁ)emales
para obtener elementos mecanicos, de acuerdo con las especificaciones definidas en
planos de fabricacién.

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

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

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

f) Realizar e mantenimiento de primer nivel en maquinasy equipos de mecanizado, de
acuerdo con la ficha de mantenimiento.

g) Resolver lasincidenciasrelativas a su actividad, identificando las causas que las
provocan y tomando decisionesde formaresponsable.

0) Resolver lasincidenciasrelativas a su actividad, identificando las causas que las
provocan y tomando decisiones de for ma responsable.

h) Aplicar procedimientos de calidad, prevencion deriesgos laboralesy
medioambientales, de acuerdo con lo establecido en los procesos de mecanizado.
h) Aplicar procedimientos de calidad, prevencion deriesgos laboralesy
medioambientales, de acuerdo con lo establecido en |os procesos de mecanizado.







ACCIONES

CAPACIDADES

Identificar y analizar

Seleccionar

Reconocer

Reconocer y manipular

Seleccionar

Medir

| dentificar

Reconocer y valorar

Analizar y describir




Valorar

Identificar y valorar

Reconocer

Reconocer




FORMULACION

OBJETO DE LASACCIONES

las fases de mecanizado,

Gtilesy herramientas,

las car acter isticas de los programas de control
numerico, robotsy manipuladores,

los controles de maquinas,

instrumentosy equipos de medida,

par ametr os de pr oductos mecanicos,

las necesidades de mantenimiento de maquinasy
equipos,

contingencias,

los procedimientos de calidad, prevencion de riesgos
laboralesy medioambientales,




las actividades de trabajo en un proceso productivo,

las oportunidades de aprendizajey empleo,

las oportunidades de negocio,

sus derechosy deber es como agente activo en la
sociedad,




DE OBJETIVOS

SITUACION DE APRENDIZAJE

inter pretando las especificaciones técnicas y
caracterizando cada una delasfases

analizando el proceso de mecanizado

relacionando los lenguaj es de programacion con sus
aplicaciones

justificando la secuencia oper ativa

relacionando las caracter isticas de los mismos con las
especificaciones del producto

calculando su valor y compar andolo con las
especificaciones técnicas

justificando su importancia

determinando las causas que las provocan y
describiendo las acciones correctoras

seflalando las acciones arealizar en los casos definidogq




identificando su aportacién al proceso global

analizando las ofertas y demandas del mercado
laboral

identificando y analizando demandas del mer cado

analizando el marco legal queregula las condiciones
socialesy laborales




FINALIDAD

para establecer el proceso mas adecuado.

para preparar maquinasy equipos de mecanizado.

para programar maguinasy sistemas.

para obtener elementos mecanicos.

paragarantizar lafiabilidad de la medicion.

para verificar su conformidad.

para asegurar su funcionalidad.

pararesolver lasincidencias asociadas a su actividad
profesional.

para actuar de acuerdo con lasnormas
estandarizadas.




para conseguir los objetivos de la produccion.

para gestionar su carrera profesional.

para crear y gestionar una pequefia empresa.

para participar como ciudadano demaocr atico.
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