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				ORDEN de 27 de julio de 2016, de la Consejera de Educación, Política Lingüística y Cultura, por la que se establecen siete programas de especialización profesional, así como las condiciones generales para su autorización e impartición.

				EXPOSICIÓN DE MOTIVOS

				El Estatuto de Autonomía del País Vasco, en su artículo 16, atribuye la competencia propia sobre la enseñanza en toda su extensión, niveles y grados, modalidades y especialidades a la Comunidad Autónoma del País Vasco, sin perjuicio del artículo 27 de la Constitución y Leyes Orgánicas que lo desarrollen, de las facultades que atribuye al Estado el artículo 149.1.30.ª de la misma y de la alta inspección necesaria para su cumplimiento y garantía.

				La Ley orgánica 5/2002, de 19 de junio, de las cualificaciones y de la formación profesional, tiene por finalidad la ordenación de un sistema integral de formación profesional, cualificaciones y acreditación, que responda con eficacia y transparencia a las demandas sociales y económicas a través de las distintas modalidades formativas. También establece que la oferta de formación sostenida con fondos públicos debe favorecer la formación a lo largo de toda la vida y acomodarse a las diferentes expectativas y situaciones personales y profesionales.

				En el ámbito laboral, de acuerdo con lo dispuesto en el artículo 12.2 del Estatuto de Autonomía, corresponde a la Administración General de la Comunidad Autónoma del País Vasco la competencia de ejecución de la legislación del Estado, especialmente, en lo que aquí es más relevante, promoviendo la cualificación de los trabajadores y las trabajadoras y su formación integral.

				Para mejorar la empleabilidad de las personas, tanto en el corto como en el largo plazo, se va a requerir de nuevas estrategias y mecanismos. Por un lado, incrementando las horas dedicadas a los procesos de adquisición de competencias como única forma de lograr el mayor grado de especialización que demandan ámbitos cada vez más complejos. Por otro lado, la demanda de trabajadoras y trabajadores con una formación y competencias que se ajusten al entorno competitivo actual exige romper con esquemas anteriores y evolucionar desde un modelo formativo orientado al «puesto de trabajo» hacia otro centrado en el «campo profesional». Un cambio de paradigma que coloca a la persona en el centro promoviendo la adquisición o consolidación de competencias técnicas, personales y sociales, que garanticen la polivalencia y funcionalidad necesarias.

				El establecimiento de cualificaciones más adecuadas a las necesidades reales del tejido productivo debe permitir, por una parte, adecuar la formación de las personas que estudian formación profesional a las necesidades cada vez más especializadas de las empresas y, por otra, mejorar la cualificación de los trabajadores y las trabajadoras dotándoles de las competencias que demandan los sectores productivos generadores de empleo.

				La mejora de la formación profesional, en términos de eficacia, exige una especialización de la oferta y una planificación de la misma más ajustada a las necesidades del mercado laboral, especialmente en aquellos sectores y puestos de trabajo emergentes, que generen más empleo y que sean estratégicos para el futuro de la economía del País Vasco.

				La formación profesional se revela, en este contexto, como un elemento clave para facilitar las herramientas que deben dar respuesta a las cualificaciones demandadas por los puestos de trabajo presentes y futuros.

				El hecho de que existan numerosas demandas provenientes de los sectores productivos relevantes para la economía origina la necesidad de impulsar la elaboración de unos programas de formación que den respuesta rápida tanto a la adecuación y mejora de la empleabilidad de las personas como a las demandas de mayor especialización del tejido productivo y que puedan ser certificados por la Administración de la Comunidad Autónoma del País Vasco. Estos programas, certificados de esta forma, no darán lugar a un título o certificación académica, certificación profesional o certificación parcial acumulable en tanto que las competencias no estén incluidas en el Catálogo Nacional de Cualificaciones Profesionales.

				En el Decreto 32/2008, de 26 de febrero, por el que se establece la ordenación general de la Formación Profesional del Sistema Educativo, modificado por el Decreto 14/2016, de 2 febrero, se establecen los programas de especialización profesional del País Vasco en el ámbito de la formación profesional, así como su reconocimiento y certificación, que acredite su valor dentro del marco normativo vigente.

				Con este referente para su elaboración, se han analizado las demandas de sectores productivos estratégicos en nuestra economía y de esta forma se han definido los programas de especialización profesional que se incluyen en la presente Orden.

				Por todo lo expuesto,

				RESUELVO:

				Artículo 1.– Objeto.

				1.– La presente Orden tiene por objeto establecer las condiciones generales para la autorización e impartición de los programas de especialización profesional contemplados en el artículo 12.ter del Decreto 32/2008, de 26 de febrero, por el que se establece la ordenación general de la Formación Profesional del Sistema Educativo en el País Vasco, modificado mediante el Decreto 14/2016, de 2 de febrero, de modificación del Decreto por el que se establece la ordenación general de la Formación Profesional del Sistema Educativo.

				2.– Así mismo, se establece la definición de la estructura y las condiciones de impartición de siete programas de especialización profesional que se incorporan en los anexos, de acuerdo con lo establecido en el artículo 12 ter del Decreto 32/2008, de 26 de febrero, antes mencionado.

				Anexo I: Gestión de medios de producción en la industria altamente automatizada.

				Anexo II: Diseño y fabricación de troqueles para la obtención de pieza de chapa metálica.

				Anexo III: Mecanizado avanzado de materiales especiales en alta velocidad y alto rendimiento.

				Anexo IV: Ciclo de vida de un producto en proceso de diseño y fabricación.

				Anexo V: Diseño y producción de procesos de forja.

				Anexo VI: Operaciones con drones para el estudio del territorio, edificaciones e infraestructuras.

				Anexo VII: Operación y mantenimiento integral de instalaciones de distribución de energía eléctrica.

				Artículo 2.– Finalidades de los programas.

				1.– Estos programas están dirigidos a satisfacer las necesidades de especial cualificación demandadas por diversos sectores productivos estratégicos del País Vasco, especialmente en el ámbito industrial, de modo que se permita mejorar su competitividad.

				2.– Así mismo, estos programas permitirán mejorar la empleabilidad de las personas que estudian formación profesional, así como de los titulados y las tituladas y de los y las profesionales cualificados y cualificadas, posibilitando profundizar en los conocimientos y ampliar las competencias profesionales requeridas por determinados sectores productivos.

				Artículo 3.– Desarrollo.

				1.– Estos programas se desarrollarán, prioritariamente, alternando la actividad entre el centro de formación profesional y las empresas. En la planificación para la puesta en marcha de cada programa de especialización profesional se especificará el desarrollo del mismo tanto en los centros de formación profesional como en la o las empresas, respetando en todo caso la definición de la estructura y las condiciones e impartición de cada programa.

				2.– Entre el profesorado que actúe en la impartición del programa, el centro nombrará un coordinador o una coordinadora responsable de la coordinación del proceso de evaluación en el centro y en las empresas.

				Artículo 4.– Oferta y autorización.

				1.– La Viceconsejería de Formación Profesional, podrá planificar en los centros de formación profesional dependientes del departamento competente en materia de educación, o autorizar en centros privados o centros dependientes de otras administraciones que los soliciten, la oferta de los programas de especialización profesional, siempre que dicho centros tengan ya autorizado y estén impartiendo alguno o algunos de los ciclos formativos asociados al programa, según se indica en el apartado a) del currículo correspondiente.

				2.– En el caso de programas de especialización profesional incluidos como formación complementaria en planes de formación profesional dual en régimen de alternancia de más de dos años de duración, la autorización por parte de la Viceconsejería de Formación Profesional de dichos planes llevará implícita la autorización del programa de especialización profesional incluido en los mismos.

				3.– Tal como se indica en el párrafo 3 del artículo 12 ter del Decreto 32/2008, de 26 de febrero, por el que se establece la ordenación general de la Formación Profesional del Sistema Educativo en el País Vasco, modificado mediante el Decreto 14/2016, de 2 de febrero, de modificación del Decreto por el que se establece la ordenación general de la Formación Profesional del Sistema Educativo, de manera excepcional y previa autorización de la Viceconsejería de Formación Profesional, podrán ofertarse estos programas de especialización profesional a los titulados y tituladas de formación profesional, así como a profesionales que sean propuestos para ello por las empresas colaboradoras en la impartición del programa y que cumplan los requisitos de experiencia y formación que se establezcan. En este caso, se cursarán también prioritariamente en alternancia con la estancia formativa en las empresas. La solicitud para esta modalidad de oferta deberá estar debidamente motivada, justificando las razones que justifican esta excepcionalidad.

				4.– En cualquiera de los casos, además de los aspectos propios de la organización del programa, en la solicitud deberá señalarse expresamente el profesorado del centro de formación profesional y los instructores de empresa que participen en el mismo, a los efectos de verificar el cumplimiento de los requisitos de especialidad, formación y experiencia. Esta información podrá ser sustituida por una declaración suscrita por el Director o Directora del centro de formación y la representación de la empresa de aportar personal con la cualificación necesaria antes del inicio de la actividad, lo cual deberá ser verificado antes del inicio de la actividad a instancia de la persona titular de la Dirección de Formación y Aprendizaje.

				Artículo 5.– Formalización de los acuerdos entre los centros de formación y las empresas.

				1.– En relación con los programas que se desarrollen en el marco de la formación profesional dual en régimen de alternancia para personas que cursan un ciclo formativo de formación profesional, su desarrollo se realizará de acuerdo con los términos establecidos en el Decreto 83/2015, de 2 de junio, por el que se establece la Formación Profesional Dual en Régimen de Alternancia en la Comunidad Autónoma del País Vasco.

				2.– En relación con la modalidad prevista para titulados y tituladas de formación profesional o profesionales propuestos por empresas que se indica en el párrafo 3 del artículo 4 de la presente Orden, en el caso de que se desarrolle en alternancia con la actividad en la empresa, el acuerdo con cada empresa colaboradora para el desarrollo de los programas se plasmará en un convenio entre el centro de formación profesional y la empresa participante, con las características y competencias que se indican en el artículo 7 del citado Decreto 83/2015, de 2 de junio. En este supuesto, con carácter general, dada la especial naturaleza de estos programas propuestos desde el tejido productivo, la suma de horas dedicadas a la impartición en el centro de formación no podrá suponer más del 40% de la duración total establecida para el programa.

				3.– Los aspectos relativos a las obligaciones asumidas con respecto a la financiación y contratación de seguros u otros deberán reflejarse expresamente en el convenio suscrito de acuerdo con lo establecido en este artículo.

				4.– En dicho documento se indicará expresamente la identidad del coordinador o coordinadora indicado en el artículo 3.2 de la presente Orden.

				Artículo 6.– Requisitos y obligaciones de las empresas participantes.

				1.– Las empresas participantes en cualquiera de las modalidades estarán sujetas a los requisitos y obligaciones recogidas en el Decreto 83/2015, de 2 de junio, por el que se establece la Formación Profesional Dual en Régimen de Alternancia en la Comunidad Autónoma del País Vasco. En particular, para las modalidades indicadas en el párrafo 3 del artículo 4 de la presente Orden, deberán contar con centros de trabajo ubicados en la Comunidad Autónoma del País Vasco.

				2.– Las empresas participantes deberán facilitar a cada persona participante en el programa una formación teórica y práctica, suficiente y adecuada, en materia preventiva en el momento de su incorporación, en los términos señalados en la Ley 31/1995, de 8 de noviembre, de Prevención de Riesgos Laborales, y en sus normas de desarrollo, en cuanto les sean de aplicación.

				Artículo 7.– Financiación de los programas.

				En el caso de los programas que se desarrollan según lo contemplado en el párrafo 2 del artículo 4 de la presente Orden, su financiación se realizará de acuerdo con lo previsto en el Decreto 83/2015, de 2 de junio, por el que se establece la Formación Profesional Dual en Régimen de Alternancia en la Comunidad Autónoma del País Vasco.

				

				Artículo 8.– Seguros de los programas.

				1.– En el caso de los programas financiados mediante becas, deberán cumplirse las obligaciones señaladas en el Real Decreto 1493/2011, de 24 de octubre, por el que se regulan los términos y las condiciones de inclusión en el Régimen General de la Seguridad Social de las personas que participen en programas de formación, en desarrollo de lo previsto en la disposición adicional tercera de la Ley 27/2011, de 1 de agosto, sobre actualización, adecuación y modernización del sistema de la Seguridad Social.

				2.– Asimismo, en el supuesto de la oferta excepcional contemplada en el párrafo 3 del artículo 4 de la presente Orden, será obligación del centro de formación profesional gestionar la contratación de una póliza de accidentes y otra de responsabilidad civil para el alumnado durante su actividad en el marco del programa.

				Artículo 9.– Programaciones.

				1.– El centro autorizado para la impartición de cada programa de especialización profesional deberá elaborar una programación para el desarrollo del mismo, respetando en todo caso la definición de la estructura y las condiciones de impartición de cada programa. En dicha programación deberán de establecerse, en relación con las competencias a adquirir, el desarrollo de los contenidos de los ámbitos de formación. Asimismo, en el desarrollo de los contenidos deberán manifestarse las actividades de aprendizaje claves a realizar, especificando aquellas que se desarrollarán en el centro de formación profesional y aquellas que se desarrollarán en el contexto de la empresa.

				2.– En la programación deberá indicarse, además del profesorado que interviene en la formación por parte del centro, el personal que asume responsabilidades de formación, como instructor o instructora, por parte de la empresa. En dicha programación se establecerán también los aspectos de coordinación entre la persona que desarrolle la función de coordinador por parte del centro y el instructor o instructora que designe la empresa.

				Artículo 10.– Proceso de Evaluación y certificación.

				1.– En la programación del programa deberá de establecerse el proceso de evaluación de los resultados de aprendizaje que logre el alumnado.

				2.– Deberá de informarse al alumnado al inicio del programa de las características del proceso de evaluación, así como de los criterios para la calificación.

				3.– Como mínimo, en dos momentos intercalados proporcionalmente en el calendario del programa, deberán de realizarse sesiones de evaluación de seguimiento del progreso de cada alumno o alumna en el programa. El alumnado será informado documentalmente de posibles resultados parciales que haya logrado, la evolución de sus aprendizajes y, en su caso, las actividades de refuerzo necesarias, que serán planificadas en el marco de la programación.

				4.– La valoración de cada uno de los ámbitos en particular y del programa en su conjunto, corresponde al profesorado que intervenga en su impartición. En aquellos ámbitos que se desarrollan parcialmente o en su totalidad en el contexto de la empresa, tendrán asignado un profesor o profesora del centro que compartirá con el instructor o la instructora o, en su caso, recogerá en contacto con el mismo o la misma la valoración de la evolución alcanzada por cada persona participante en el programa.

				5.– La valoración realizada del aprendizaje de las personas participantes en el programa deberá recogerse en una sesión de evaluación específica al final del mismo y documentarse en un acta, con la firma de profesorado interviniente en el proceso. Una copia de esta acta deberá ser remitida por el Director o Directora del centro a la Viceconsejería de Formación Profesional, para que proceda a expedir las certificaciones correspondientes.

				6.– La Viceconsejería de Formación Profesional expedirá una certificación del programa a aquellas personas que sean evaluadas positivamente en el mismo, de acuerdo con lo señalado en el artículo 12 ter del Decreto 32/2008, de 26 de febrero, por el que se establece la ordenación general de la Formación Profesional del Sistema Educativo en el País Vasco, modificado mediante el Decreto 14/2016, de 2 de febrero, de modificación del Decreto por el que se establece la ordenación general de la Formación Profesional del Sistema Educativo.

				DISPOSICIÓN ADICIONAL PRIMERA.– Requisitos del profesorado impartidor.

				Los requisitos exigibles al profesorado e instructores e instructoras serán los señalados en cada uno de los programas de especialización profesional.

				Excepcionalmente, en aquellos programas de especialización para cuya impartición sea necesario algún tipo de habilitación o formación acreditada por parte de administraciones distintas de la educativa, la posesión de dicha acreditación será requisito imprescindible para el profesorado impartidor.

				DISPOSICIÓN ADICIONAL SEGUNDA.– Las lenguas en la oferta de los programas.

				La Viceconsejería de Formación Profesional impulsará que los programas de especialización profesional se puedan cursar tanto en las dos lenguas oficiales de la Comunidad Autónoma del País Vasco como en otras lenguas extranjeras, o en modelo mixto entre ellas, adaptando su oferta de manera progresiva.

				DISPOSICIÓN FINAL PRIMERA.– Entrada en vigor.

				La presente Orden entrará en vigor el día siguiente al de su publicación en el Boletín Oficial del País Vasco.

				DISPOSICIÓN FINAL SEGUNDA.– Recursos.

				Contra la presente Orden podrá interponerse recurso potestativo de reposición ante la Consejera de Educación, Política Lingüística y Cultura en el plazo de un mes, o recurso contencioso-administrativo ante la Sala de lo Contencioso-administrativo del Tribunal Superior de Justicia del País Vasco en el plazo de dos meses. El plazo para la interposición se contará en ambos casos a partir de la publicación en el Boletín Oficial del País Vasco.

				En Vitoria-Gasteiz, a 27 de julio de 2016.

				La Consejera de Educación, Política Lingüística y Cultura,

				CRISTINA URIARTE TOLEDO.
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empresa.

En relacidn con el personal instructor aportado por la empresa o empresas partcipantes en la
fomacién, deberd tener una_experiencia laboral en activdades relacionadas con el perfi del
programa’ de al menos 3 afios, o acredtar una formacion relacionada con 10s. resutados de
aprendizajes del programa de, al menos, 5 afos.
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) Se han caracterizado e identifcado las formas normalizadas del objeto representado (foscas,
soldaduras, entalladuras, y ofros).

) Se han identiicado los elementos nomalizados que formarén parte del conjunto.

) Se han interpretado las dimensiones y tolerancias dimensionales, geometic
de la fabricacin de los objetos representados.

¥ superfiiales

) Se han identiicado s materiales y ratamientos dados del objeto representado.
1) Se ha valorado la influencia de los datos determinados en la caldad del producto final.

Realiza croquis de utlajes, piezas, ensamblajes y herramientas para la ejecucion de procesos,
definiendo las soluciones consirctivas én cada caso.

Criterios de valoracién:

2) Se ha selecrionado el sistema de representacion oréfica més adecuado para representar la
Solucién constructiva. Catia/NX.

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

©) Se ha realizado el croquis, ensamblajes y explosiones de la solucin constructiva mediante
programa NX/Catia.

d) Se ha entendido y uliizado bajo esténdares indusriles la herramienta PMI (informacién de fa
fabricacion del producto).

©) Se han anaiizado las dierentes soluciones comerciales que intentan unificar a forma en que
se visuaiza el PMI (informacién de la fabricacion el producto) enlas diferentes apiicaciones e CAD.

‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (150 horas)
« Introduccion a la interpretacién gréfica, uizando software elegido como herramienta de

gestén global, para gestionar los archivos de dibuo, asi como el croquizado de piezas, ensambiajes,
interpretacion de los simbolos utiizados en los planos de fabricacén, etc.

+ Utiizacion de las lirerias estandarzadas de dibujo y catélogos comerciales como elementos.
de apoyo y consulta para a generacién d Ios diferentes subconjuntos.

 Identiicacion de los elementos normalizados que formardn parte del conjunto, previamente a
las tolerancias dimensionales, geométicas y superficiales de fabricacion.

+ Explosionado, sombreado y animacién de los conjuntos previamente croquizados, con el fin de.
tener una mayor visién real del conjunto final.

« Utiizacion de la herramienta PMI-informacidn de la fabricacién del producto, analizando las.
diferentes soluciones comerciales utiizadas en software 30.
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« Posiiidades y ventajas de cada prensa, imitaciones crtcas o determinantes.
+ Célculo de fuerza de forjado necesaria.
Disefo de herramientas para a fabricacién

 Identificacion de los distintos tipos de herramientas usadas en cada una de las familas de
foria,

+ Realizacion del disefio de una herramienta, o conjunto de herramientas, capaz de obtener la
geometria presente en cada fase.

o Adaptacién de soluciones complejas conocidas @ casos concretos  (hemamientas.
segmentadas, herramientas fltantes de complefidad mayor).

+ Condicionantes de transporte de Ia pieza, tamafio, compiicaciones asociadas a la geomelria,
et

+ Seleccion de materiales de herramientas para cada tipo de operacion y esfuerzo a soportar
(presiones de forjado, desgaste, etc)

» Seleccion de materiales de hemamientas teniendo en cuenta la posibiidad de recuperar
herramientas para un mimo aprovechamiento, cuando proceda.

« Célcuios de esfuerzos en herramientas ylo dmensionado de herramientas compuestas.
(herramientas zunchadas) seqn partculardades de cada caso. Esfuerzos mimos relacionados con
Ia capacidad de la méquina, célcuios de diseio en montajes con inserlos de metal duro o acero
répido, dimensionando geometrias e interferencas, relacionandolas con las solicitaciones en dichas.
herramientas.

‘+ Eiaboracién de montajes de herramientas adecuados para aguantar s esfuerzos requeridos.

o Seleccion de lubricantes segin a operacion a reaizar y fipo de herramienta seleccionada,
teniendo en cuenta su efecto en 1a conformabildad.

Dibujo del conjunto herramental

+ Realizacin de dibujos del conjunto herramental teniendo en cuenta los detalles constructvos.
propios del herramental de foria

 Realzacion deldossier tenico incuyendo toda I informacién que podria afectar al disefo
« Actualizacion deldossier inciuyendo nformacion proveniente del proceso producto.
Parametrizacion de variabes de fora para su simulacién

« Ensayos de caracterzacion, ensayo de tracién, ensayo de compresion, ensayo e forsién.

« Curvas de fluencia a dierentes temperaturas. Creacion de archivos de materiales para os
cbigos comerciales.

+ Factores de conformabildad y dafio en fora en r.

‘+ Modelos de daiio utizados en simulaciones de foria
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mediante software especifico.

d) Se ha realizado la resttucin fotogramética de un terreno en un sistema de coordenadas.
global, aplicandolas premisas de a fotogramelria digialy ufizando el software mas adecuado.

Gestiona la informacin par

producirdocumentos métricos de alo valor afiadido.

Criterios de valoracién:

) Se han generado ortofotografias, ortofolomapas y planos digitales o impresos a diferentes
escalas, estimando las precisiones alcanzads

b) Se han realizado mediciones puntusles, liveals, superficiales y volumétricas a partr de los
datos generados.

©) Se han gestionado enubes de puntos y emodelos digitales de superficies con software
informéico, y s han fusionado datos procedentes de diferentes fuentes. (fotogramelria, laser
escéner..)

d) Se ha compartio informacion digitalde «alo valor afadidos wiiizando servidores o programas.
de uso general

‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (130 horas)
Obtencion de imagenes con fines fotogrametricos y procedimientos en campo
‘+ Fundamentos e la fofogrametria digital.

+ Fotogrametria convergente vs. fotogrametria estereoscpica.

+ Nommativa aeronutica apiicable

 Planificacion de wueios.

+ Resolucion y atura de vuelo.

+ Solape ftogrfico.

+ Velocidad de vuelo e infencia del viento.

« nguio de deriva

© Elpsoide de revolucion y geoide.

+ Geodesia aplicads.

© Redes geodésicas.

+ La proyeceion UTM (Universal Transversa Mercator).

+ Puntos de apoyo y control.

+ Sistemas GNSS (sistema global de navegacién por satéite)

+ Estacién total electrénica
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Determina las fases el proceso de varias piezas complejas a partr del plano de fabricacion.

Desarrollo del proceso de mecanizado

Determinacion de los puntos criicos de mecanizado:
La itegridad superfical de a geometria compeia

La problemiica del mecanizado de paredes fings.

La accesiildad de la herramienta.

La refigeracién y lubricacion adecuada de fa zona de corte.

La extraccion de virta de 1a zona de cort.

£ mecanizado de magnesio.

Mecanizado de superficies con Ve cero

Seleccin defaesirategia de desbaste en mecanizado a ata velocidad y alto rendimiento
Seleccin defaesirategia de mecanizado de restos  afta velocidad y alto rendimiento
Seleccin de las esirategas de acabado en mecanizado a ata velocidad y it rendimiento
‘Seleccin defas esirategias de mecanizado de unones a ata velocidad y alto endimiento.
Seleccin delas heramientas de corte necesarias para mecanizar Ia ieza

Determinacion de los parémeros de cort

Velocidad de corte, avance de mecanizado y de penetracion, profundidades de pasada axialy

Material de 1a pieza, de la herramienta, calidad superficia, tolerancias, entre otas.
Tipo de proceso.
Desgaste y vida de la herramienta.

Tipos y condiciones de refrigeracionfubricacion.

Programacion mediante software de CAM

Configuracion del enfomo CAM en base  fa méquina a emplear
Importacién de fa geometria e la ieza a mecanizaren el programa CAM.
Modelzado de herramientas en el programa CAM.

Introduceibn delas condiciones de cort en el programa CAM.

‘Generacion de trayectorias de las estrategias de desbaste.
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Programa y realiza el mantenimiento bisico y reparacion de I0s equipos que utiiza apicando las.
medidas de prevencion de riesgos pertinentes.

Criterios de valoracién:

a) Se han identiicadoy susttido o reparado los componentes defectuosos del equipo.

b)Se han seleccionado y utiizado las_herramientas adecuadas para la_ repar
componentes, manteniendo en fodo momento las premisas de seguridad.

©) Se han identiicado Ios diferentes tipos de baterias y apicado los parémetros de carga y
mantenimiento.

) Se han utizado técnicas de dissfio e impresion 3D para reemplazar o afadi componentes al
dron en funcian de sus necesidades.

©)Se han apicado las normas de prevencién de riesgos en ¢l manejo de equipos ¥
‘componentes.

‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (184 horas)
Andlisis de componentes de un dron

+ Componentes eféctricos y electrénicos de un dron.
+ Companentes mecénicos de un dron

 Pibto automtio.

+ Méculos de telemetra

« Fuselaie

* Motores.

 Variadores.

o Héiices.

 Baroattimetro.

« Giréscopos.

‘© IMU (inerial Measurement Unit).

+ GPS (Global Positoning System).

* Magnetometro.

+ Controles primarios y secundarios

+ Comunicaciones.

« Antenas.





OEBPS/images/AC148485001_fmt4.png
robots industiaes.

4 Itegra s sistemas que consttuyen la apiicacicn de automatizacion elevada, infegrando a su
Vez Ias herramientas de software de diseiio adecuadss a cada uno de elos.

Criterios de valoracién:

&) Se han programado los dversos sistemas programables (pi’s, variadores, HMI, robols
indusrales, sistemas de vision artficil, reguiadores, etc) preferiblemente mediante herramientas de.
Software de integracion de sistemas.

b) Se ha diseiiado la apitcacion de automatizacién, permitiendo apicar futuras ampliaciones o
modificaciones de forma rapida y senclla.

©) Se_han programado los diferentes disposiivos que forman parte de la aplcacién de
‘automatizacion mediante metodoiogias de disefio sistematizadas.

d)Se han dmensionado_adecuadamente los_componentes de los_sistemas _eléctricos,
neumaticos e hidrduiicos integrados en la apicacion, optimizando costes y maximizando a eficiencia
energética.

©) Se han determinado las variabies que seréy
gestién de orden superior

tratadas informéticamente por los softwares de

) Se ha gestionado la documentacion técnica derivada de la aplicacion de automatizacion
elevada, tanto en soporte papel como informtico, utizando s formatos nomalizados.

5. Aplica técnicas de verifcacion y validacién del proyecto de disefio que aseguren el corecto
funcionamiento del mismo y la adaptacion a las necesidades de gestion de medios de la industria
altamente automatzada.

Criterios de valoracién:

a)Se han descrio los procedimientos de verficacion del disefio de splicaciones de
automatizacion clevada.

b) Se ha simuiado Ia programacién de los plc’s, de los robos, de los HMI, y de cualquier ofro
disposiivo que lo permiese, mediante herramientas apropiadas para asi posibiltar la validacion de
los programas.

©) S ha simulado la configuracion de los sistemas mecatronicos, mediante el software.
‘apropiado, siempre que sea posibe, para validar [os disefos.

d) Se han relacionado las especificaciones. técricas con las. calidades de I0s elementos
disefados.

€) Se han detectado, en su caso, problemas  falos, determinando sus causas y proporiendo
soluciones.

) Se han cumpido s nomas de prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental,
‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (150 horas)

Documentacién técnica para el disefio de sistemas de producein altamente automatizados
+ Reglamento electrotécnico de Baja Tensidn.
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©) Se han determinado las diversas estrategias de mecarizado de acuerdo con el material de la
pieza a mecanizar, las maquinas, hemamientas y utilajes necesarios.

) Se ha seleccionado la arquitectura de la méquina y el nimero de ejes, en funcién de las
operaciones a realzar y Ia preciion requenda.

€) Se han especifcado las dimensiones del dispositivo de sujecion de la pieza necesario en
funcion de la geometria de la pieza.

) Se ha precisado la potencia y par de los cabezales y la capacidad de avance y aceleraciones
de los motores ineales, en funcion de Ios parametros de corte Gptimos.

) Se han identiicado los dispositvos e instrumentos auxiiares a la méquina necesarios para la
‘comprobacion de las especifcaciones del plano de fabricacion.

Desarola los procesos de mecanizado a alta velocidad y alto rendimiento a partr de las
especiicaciones recogidas en el plano de fabricacin.

Criterios de valoracién:

) Se han identiicado y se han descrto los punos criticos del proceso de mecanizado de la
pieza a obtener.

€) Se han determinado las estrategias de mecanizado a alta velocidad y a alto rendimiento,
teniendo en cuenta las herramienas de corte  condiciones de trabaio.

) Se han seleccionado las herramientas de corte adecusdas al material y a la geomelria de la
pieza, en base & a esirategia a realzar.

) Se han deteminado los parémetros de corte, teniendo en cuenta todas Iz
concurten y el o de proceso.

variables que

h) Se ha estipulado el tipo de refrigeracion y lubricacion del mecanizado y sus condiciones de
apiicacicn, en funcicn del material a mecanizar y la operacién de corte, teniendo en cuenta la
nommativa de proteccidn del medio ambiente.

Elabora programas CAM para la obtencién de piezas por mecanizado a alta velocidad y a alto
fendimiento a partr del plano de la pieza a obtener y del archivo informitico que contiene el s3ido de.
Ia pieza.

Criterios de valoracién:

a) Se ha configurado el entorno CAM en funcidn de fa méqui

b) Se ha introducido la geometria de la pieza a mecanizar

©) Se ha introducido la geomeria de s su modefizacion.

herramientas selectionadas p

) Se han establecido las estrategias de desbaste, mecanizado de restos y acabados, en funcion
deIa geometra y las calidades superficiales a consegur.

©) Se ha determinado la secuencia adecuada de operaciones.

) Se han introducido en el CAM las entradas y las salidas de la herramienta en Ia pieza,
posiciones de las herramientas y sus parametros de corte.
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o Herramientas de corte y de recificado. Muelas. Eleccién y factores de corte
+ Parameros de corte: velocidad de corte, avance y profundidad de pasad.

« Parametros tecnologicos en a electroerosion. Regulacion.

‘+ Técnicas operativas de amanque de viruta, abrasion y electroerosion.

‘+ Evacuacion de residuos de la zona de mecanizado por presidn o aspiracién.

+ Tratamiento de residuos.

+ Sistemas de aimentacién y enhebrado de hil / Sistemas de sujecién de electrodos.
» Verifcacion de piezas.

+ Normas de Prevencion de Riesgos Laborales y profeccién del Medio Ambiente en l utiizacion
de las maquinas-herramienta por amanque de vinta, abrasion  eleciroerosion.

Asociados al &mbito 3: MONTAJE, AJUSTE, PUESTA A PUNTO Y MANTENIMIENTO DE
TROQUELES

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Realiza operaciones de montaje de troqueles ulizando las herramientas y medios necesarios, a
parti de documentacion y especifcaciones técnicas.

Criterios de valoracién:

a) Se han utiizado
troqueles.

herramientas, y se han anaiizado los procediientos para el montaje de
b) Se han identiicado los medios para la manipuiacion de piezas, teniendo en cuenta fa forma,
peso y dimensiones.

©) Se han_ensamblado los_componentes de un troquel, cenrindolos y aineandolos, y
adaptindose alas dierentes siuaciones que se puedan dar en el proceso de montae.

d) Se ha montado el troquel ajustando los parémetros de funcionamiento y de o crcutos
hidrduiicos y neumticos, conforme a las especificaciones el disefo.

) Se han aplicado las nomas de prevencién de resgos laborales  d proteccién ambiental.
Reaiiza operaciones de ajuste de componentes del troque segin especficaciones de disefo.
Crierios de valoracien:

2) Se han comprencido y aplicado los pocesos mansles de ajuste y acabado de troqueles.

b) Se han utiizado correctamente y con autonomia I
para ¢l gjuste de las dferentes partes del roquel.

heramientas y los medios necesarios

©) Se han comprendido e interorizado las nomas de prevencién de riesgos laborales de ¥
proteccion ambientalen la manipulacién de piezas y uso de herramientas.

d) Se ha participado activamente en grupos de trabajo en el montaje y ajuste de las diferentes.
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©) FORMACION

AMBITOS OE APRENDIZAIE ‘Asignasion horara

Procesos de fabricaién por foria B0horas.

2. Disefo de productos de foa 120 boras

3.- Diseo y smuiacién de herramientas de fora 100 oras.

4 Puesta  punto de prensas y secucion de procesos de foja as0horas

5.- Proyecta de disefio e companentas y pocesos de fabriacién porforfa 120 boras

RESULTADOS DE APRENDIZAJE DEL PROGRAMA:

RESPONSABILIDAD Y AUTONOMIA EN LA ACTIVIDAD PROFESIONAL (Transversales al
programa)

Esta persona asume la responsabildad de disefar a secuencia de fabricacién de componenes.
por foria en frio, caliente y semicaliene, disefar las herramientas y utiajes necesarios, programar y
planificar y cjecutar las diferentes operaciones para su fabricacion. Sera responsable también de.
Supervisar y apicar procedimientos de geston de calitad, de accesiildad universal y de edisefio
para todas las personass

‘sociados al &mbito 1: PROCESOS DE FABRICACION POR FORJA

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Identiica las diferentes fases en la obtencién de componentes forjados, desde la materia prima
hasta a pieza terminada, tanto en fio, caliene y semicalente.

Criterios de valoracién:

a) Se ha identiicado la tipologia de componentes forjados y sus caracteristicas principals,
comparéndolas con componentes obtenidos mediante oiros procesos (fundicién, mecanizado, elc.)

b) Se han identficado las fases de fabricacién requerdas para fabricar componentes fojados,
tanto en frio como en calient.

©) Se han identficado los equipos, méquinas y subprocesos que intervienen en las diferentes
fases de fabricacin de componentes forjados.

Establece los procesos utizados y el diagrama de lujo de la ora en frio calente y semicalente.
Criterios de valoracién:

2) Se han descrito los procesos de obtencién de materia prima y su laminacion, bien sea barra o
alambron, asi como los diferentes estados de suministro

b) Se han descrito los procesos de preparacibn de materia prima, fosfatados, lubricacion ¥

trefilacion para forja en frio
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‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (120 horas)
« Estructra de a red.

« Interpretacién y mancjo de todos sus elementas.

« Mecidas y medios de seguridad.

 Elementos de las subestaciones, ceiros de ransfomacién y redes de MT y BT.
« Dispositvos de manicbra.

« Equipos de medida.

 Transfommadores de potenciay distbucién.

« cades:

« Definiciény denominacién.

« Tipos segin mision y construccidn.

 Operaciones (servico y fuera de sevicio.

« Sistemas de comuricacién.

+ Competencias y responsatbiidades de las Operadoras y Operadores Locales.
 Normas de operacien.

« Procedimientos y rémites.

 Realizacitn de descargos reales o simulados en diferentes posiciones y tensiones
mecanizadas.

+ Realizacin de ensayos metalogrificos.
Asociados al &mbito 3: MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES DE ENERGA ELECTRICA
DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR
Reaiza, siguiendo las insiruciones de sus superiores, el mantenimiento de los distintos tpos de.

centros de transiomacicn de BT/MT, teniendo en cuenia a nomativa vigente y empleando las.

técnicas, procedimientos y equipos de proteccidn adecuados.
Criterios de valoracién:
) Se han descito las fases y procedimientos de conexionado deltransformador y de celdas.

b) Se han reconocido las instrucciones generales, y se han detalado las maniobras para la
realizacibn de maniobras en un centro de transfomacion.

©) Se han descito las operaciones de sequridad prevas a la infervencidn (corte de fuenes de
tension, enciavamientos y blogueos, deteccién de ausencia de fensién, enire oros), efectuandose
medidas de parametros caracteristcos.
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materales, herramientas, ites, méquin

y medios de transporte.

b) S han idenfificado las causas mds frecuentes de accidentes en la manipuiacion de
materales, herramientas, maquinas.de corte y conformado, enire oiras, describiendo los elementos.
de sequridad (proteciones, alamas, pasos de emergencia, enire offos) de las maquinas y los
quipos de proteceion individua (calzado, proteceion ocular, indumentaria, ene ofros) que se deben
emplear en as distintas operaciones de mecanizado.

©) Se ha relacionado la manipulacién de materisl
de sequridad  proteccicn personal requeridos.

herramientas y maquinas con las medidas.

) Se han determinado las medidas de seguridad y de proteccicn personal que se deben adoptar
en la preparacion y ejecucién de las operaciones. de montaje y manteniniento de instalaciones de
eniace, redes de disirbucion en baja tension y centros de transfomacion y sus nstalaciones.
asociadas.

Aplica las condiciones del eNivel inicial de a tareta profesional de la construccion para el sector
de metals en el ambito de operaciones elcricas.

Criterios de valoracién:

) Se han particularizado las operaciones eiécricas del nivel inicial de a tareta profesional de fa.
consiruceion para e sector metal

b) Se han puesto en practica los contenidos propios del «Nivel inical de la tareta profesional de.
Ia construceibn para ol sector de metal» en operaciones del ambio eléctrico.

©) Se han evaluado los conocimientos adquirdos en operaciones eléctricas propias del eNivel
inical de Ia tareta profesional de Ia consiruccian para i sector de mea.

d) Se ha obtenido Ia capacitacion requerida por las empresas el sector para llevar a cabo las
labores propias del «Nivel incia de a taeta profesional de la construccicn para el sector de metals.

Actia como «Recurso Preventivos en operaciones de instalacin y mantenimiento.
Criterios de valoracién:

a) Se han adquirido los conocimientos para el desempeiio de las funciones de prevencion de
iesgos laborales, actuando como «Recurso Preventivos.

b) Se han puesto en prictca los conocimientos para el desempefio de las funciones de
prevencion de riesgos laboraies, actuando como eRecurso Preventivos.

©) Se han evaluado los conocimientos adquiridos para el desempefio de las funciones de
prevencion de riesgos laborales, actuando como eRecurso Preventivos.

) Se ha obtenido fa capacitacién requerida por las empresas del sector para el desempeiio de
las funciones de prevencion de riesgos laborales, actuando como eRecurso Preventivos.

‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (90 horas)
+ Conceptos bésicos sobre sequridad y saiud.
+ Técnicas preventivas elementles sobre riesgos genéricos.

‘+ Primeros awdios y medidas de emergencia.
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profesorado que se indican para cada ambito de aprendzaje en el apartado anterior

Apartado 3. Requisitos de experiencia y formacén del personal instructor aportado por la
empresa.

En relacién con el personal instructor aportado por la empresa o empresas partcipantes en la
fomacién, debera tener una experiencia laboral en actividades relacionadas con el perfl del
programa’ de al menos 3 afos, o acredtar una formacicn relacionada con 10s. resutados de
aprendizajes del programa de, al menos, 5 afos.
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‘conocimientos adecuados y respetando la autonomia y competencia de las personas que intervienen
en el mbito de su rabajo.

) Generar entomos seguros en el desarrolo de su trabajo y el de su equipo, supervisando y
apicando los procedimientos de prevencion de riesgos laborales y ambientals, de acuerdo con 1o
establecido porla nomafiva y os objetvos e la empresa.

) Supenvisar y apicar procedimientos de geston de caiidad, de accesibiidad universal y de
«disefo para todas Ias personass, on las actidades profesionies incluidas en los procesos de
produccion o prestacién de servicis.

p) Ejercer sus derechos y cumpir con las obligaciones derivadas de su actvidad profesionl, de
acuerdo con o establecido en Ia legisiacin vigente, participando activamente en la vida econdmica,
socialy cultural

©) FORMACION

‘AMBITOS DE APRENDIZATE signacion horara

~ Disefo de roqusles para i cbtencion de piszas de chapa metdica 250 horss

2. Pandcacién y fabricaciin dekos compansniss del roquel 180 horas

3. Montse auste puesta a purto y mantenimiento de roqueles 180 horas

4 Verfioacén de los componentes de oguel y control de caldad de a pieza

e 0horas.

5. Proyects de Disefo de Trogueles 120 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE DEL PROGRAMA:

RESPONSABILIDAD Y AUTONOMIA EN LA ACTIVIDAD PROFESIONAL (Transversales al
programa)

Esta persona asume Ia responsabiltad de disefir troqueies, planifcar y organizar su produccion
Verificando el funcionamiento del troquel, ideando y proponiendo soluciones y mejoras
supervisando el trabajo y 105 resuitados tanto propios como e los miembros el equipo

Asociados al émbito 1: DISENO DE TROQUELES PARA LA OBTENCION DE PIEZAS DE
CHAPAMETALICA

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Analiza las caracteristcas de los troqueles, pr
consiructivas.

Geini su forma, dimensiones  soluciones

Criterios de valoracién:

) Se han idenificado o tipos, caracteristcas y las partes consinucivas de os troqueles para e
conformado de chapa metlica.

) Se han identificado los fipos y caracterstcas e las prensas empleadas en la estampacién de
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©) Se han identiicado los riesgos inherentes a la implementacion, defiendo ¢l plan de
prevencion de riesgos y los medios y equipos necesarios.

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

g)Se ha hecho la valoracion econémica que da respuesta a las condiciones de la
implementacién.

1) Se ha definido y laborado Ia documentacin necesaria para la ecucion.

5 Define los procedimientos para el sequimiento y control en la ejecucion del proyecto,
justicando la seleccion de varisbles ¢ insirumentos empleados.

Criterios de valoracién:
a) Se ha definido el procedimiento de evaluacion de las actividades o ntervenciones.
) Se han definido los indicadores de calidad para reaizar Ia evaluacicn.

©) Se ha definido el procedimiento para la evaluacién de las incidencias que puedan presentarse
durante a realizacion de Ias actvidades, su posible solucicn y registr.

d) Se ha definido el procedimiento para gestionar 0s posibles cambios en los recursos y en las.
actividades, incluyendo el sistema de registro de os mismos.

©) Se ha definido y elaborado a documentacion necesaria para a evaluacién de las actividades y
del proyecto

) Se ha establecido el procedimiento para Ia partcipacion en la evaluacion de los usuarios o
clientes y se han elaborado los documentos especificos

9) Se ha establecido un sistema para garantzar el cumplimiento del pliego de condiciones del
proyecto cuando éste existe.

6 Presenta y defiende el proyecto, ulizando_eficazmente. las_competencias técnicas y
personales adquiidas durante la elaboracion del proyecto y durante el proceso de aprendizaje en el
Gico formatvo.

Criterios de valoracién:

2) Se ha elaborado un documento-memoria del proyecto.

b) Se ha preparado una presentacion el mismo utizando las NTIC.

©) Se ha reaizado una exposicién del proyecto, describiendo sus objetivos, principales
contenidos y ustiicando la eleccion de las diferentes propuestas de accién contenidas en el mismo.

) Se ha utiizado un estio de comunicacion adecuado en la exposicié
organizada, clara, amena y eficaz

. haciendo que ésta sea
) Se ha realizado una defensa del proyecto, respondiendo razonadamente a preguntas relatvas
al mismo planteadas por el equipo evaluador.
) TITULOS ASOCIADOS AL PROGRAMA

‘+ Téenico Superior en Automatizacién y Robstica Industrial.
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« Actualizacion y mejora continua
 Rentabizacion de procesos de automatzacion.
« Flebizacién de sistemas de automatizacien.
« Estandarizaciéon de procesos.

« Adaptacion de los programas de control de PLC y robts: regulacién de PLC en la fabricacién
flexible y sistemas de transporte.

 Influencia de los programas de CNC en a gestin de a célula.
+ Elementos de regulacién (neuméticos, hdrauicos, eléctricos...)
+ Parametros de control (velocidad, recorido, iempo..)

+ Secuenciacion de movimientos.

+ Modificacitn optima de variables

Mantenimiento de instalaciones hidré

fcas, neumaicas de méquinas.

« Identiicacion de elementos y funcionamiento de insalaciones de lubricacion, neumatica,
hicrauiicas,.. De las maquinas, etc

+ Esquemas hidréulicos, neumdticos... de la maquinaria.
« Pautas de mantenimiento preventivas de las méquinas.

‘+ Operaciones de sustiucién de elementos dafiados de las.

+ Seleccion de lubricantes adecuados segin ufiizacion y prestaciones.
+ Técnicas de mantenimiento predicivo.
Prevencion de riesgos laborales

‘+ Normas de segurdad de la maquinaria liizada, EPI, seguridades propias y aiadidas de la
maguinaria.

o Anisis de efemplos y casos concretos para la concienciacin sobre Ia importancia de la
sequrdad

+ Directva CE de normas medioambientles.

Asociadgs al dmbito 5: PROYECTO DE DISENO DE COMPONENTES Y PROCESOS DE
FABRICACION FOR FORJA (120 horas)

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Identiica necesidades del sector productiv, relaciondndolas con proyectos tipo que las puedan
satifacer.
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ANEXO lll A LA ORDEN DE 27 DE JULIO DE 2016

PROGRAMA DE MECANIZADO AVANZADO DE MATERIALES ESPECIALES EN ALTA
VELOCIDAD Y ALTO RENDIMENTO

a) DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacién: MECANIZADO AVANZADO DE MATERIALES ESPECIALES EN ALTA
VELOCIDAD Y ALTO RENDIMENTO.

Cédigo: EP003.

Duracien: 800 horas.
b) PERFIL PROFESIONAL
Competencia general:

Obtener piezas de geometrias complejas, en materiales especiales y de gran responsabildad en
los sectores aciuaimente emergentes (Asronéutica, Espacial, Biomedicing, Ediica...) mediante una
tecnologia de afto nivel basado en el mecanizado  afa velocidad y afo rendimients, planficando y
controlando los procesos operacionales de mecanizado y productos fabricados, adaptando Ios plancs.
de fabricacion a las necesidades del proceso, disefiando los uilajes, preparando y poniendo a punto
las maguinas, responsabilizandose del mantenimiento de_primer nivel de los equipos y de fa
mecatronica de las mismas, consiguiendo los criteios de calidad, cumpliendo los planes de
prevencién de riesgos laborales y medioambientales de la empresa, y la normatva de apicacion
vigente.

‘Campoy actvidad profesional

Esta fgura profesional cjerce su actidad en los sectores actuaimente emergentes, tales como
‘acronauico, espacial, biomedicina, e6lico... y en empresas que han direccionado su actidad a
mecanizado de piezas con geomelrias complejas y materiales especiles, con un elevado valor
tecnolégico encuadrado en e sector indusirial, haciendo que Ia empresa sea fds compeiiva.

Dichossectores_emergentes son muy crifcos en cuanto a tolerancias dimensionales,
superfiiales y geométicas, por 1o que la preparacion de esta igura profesional debe estar alineada a
estas necesidades. La necesidad de formacicn y preparacion derivada de esias empresas es la que
haforzadola creacion de csta especialzacion.

La compiejdad de las geometrias de las piezas hace que esta figura profesional cjerza su
activdad en el mecanizado en 3 cjes, 3+2 cjes y en 5 ejes, con la complejdad que ello supone.

E1 conocimiento de la Mecatrénica de estas méquinas, por parte de estas figuras profesionales,
es indispensable a I hora de determinar las razons de los errores que se pueden dar en el
mecanizado a ata velocidad y alto rendimiento.

La generacién de ia senda en base al proceso de fabricacin, més conocida como la
programacion de Ia trayectoria de mecanizado, se obfiene a través de un software de CAM de Ao
Nivel. Podemos decir que s una e las fases més imporiantes, dado que esta figura profesional
debers determinar el uflaje a emplear en ¢l amarre de la ieza, clegir las herramientas adecuadas en
base al material a mecanizar y determinar las estrategias para que el mecanizado sea correcto, en el
menor tiempo posile, facitando, de esta form, la calidad y la compelitvidad de las empresas a las
que vaya a formar parte. La gestion de tiempo de mecanizado debe ser uno de Ios puntos a trabajar.
Los materisies que esta figura profesional deber conocer y mecanizar son materiales especiaes,
empleados, hoy por hoy, en el conformado de piezas en empresas de seciores emergentes.
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tolerables.
©) Se ha apitcadola técnica operativa necesaria para ejecutar el proceso.
) Se han comprobadolas caracteristicas de las piezas mecanizadas y montads.

) Se han relacionado los errores més frecuentes de forma final en as piezas con los defectos de
amarre y alineacién.

) Se ha discriminado si las deficienci
parémetros de corte, maquinas o al material,

son debidas a s

herramientas, condiciones y.

) Se han corregido las desviaciones del proceso actuando sobre la maquina o herramienta.
1) Se ha mantenido el rea de trabajo con el rado apropiado de orden y fmpieza.

) Se ha actuado metodicamente y con rapidez en situaciones problemticas.
‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (180 horas)

Documentacién y pian de produccion

 Hojas de ruta

o Lista de materiales.

 Fichas de trabao.

 Hojas de insirucciones.

+ Planos de fabricacién.

+ Diagramas de proceso.

+ Método GANTT.

+ Método ROY.

+ Método de coste mirimo.

+ Camino critc.

+ Programas informéticos e ayuda a a organizacion y control e Ia produccisn Proyec.
‘Simulacién de la planificacién y programacion de la produccion de un troquel

 Establecimiento de un calendario de trabajo para Ia programacion de la fabricacicn de un
troquel.

» Defincién e tareas a realizar en la programacion de un froquel y sus duraciones.
+ Organizacion de las tareas en grupos para la fabricacin de un roquel
‘+ Programacin de las tareas para a fabricacion de un troquel.

+ Establecimiento de hitos y fechas limites para la fabricacion de un troquel.
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‘Asociados al &mbito 2: PLANIFICACION DE VUELOS, FOTOGRAFIA Y VIDEO CON DRONES
DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Panifica y ejecuta vuelos orientados a
sequrdad y cumplendo la normativa vigente.

‘grabacién de fotografias y videos en condiciones de.

Criterios de valoracién:

2) Se ha utizado software para planificacién de vuelos, adaptando éstos a las necesidades del
proyecto, garantizando la seguridad en s operaciones que lieva a cabo.

b) Se ha veriicado el estado de los equipos, a carga de las baterias y el registrado de 105 vuelos

©) Se han identiicado los diferentes modos de operacion de Ia aeronave, y se han adaptado los
Vuelos a sus necesidades, siempre bajo una premisa de eseguridad en las operacioness
cumpliendo la legaiidad vigere.

d) Se han identficado los principios de Ia fotografia y video digital, y se han seleccionado los
sistemas épticos adecuados.

) Se han dentiicado y ulizado los sstemas de estabilzacién de cémara (gimba).
Procesa los archivos igitales obtendos uiizando software de ecicion de folografia y video.
Crierios de valoracien:

1) Se han analzado os fundamentos del revelado digtal

) Se han generado documentos fologréficos analiicos o descriptvos de termenos o puntos de
interés.

) Se han grabado y editado secuencias de video aéreo para producirdocumentos audiovisuales
de terrenos o puntos de nterés.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (84 horas)
(Grabacion de fotografia y video desde drones

 La cémara fotogrifica digital.

+ El sensorfotogréfico: CCD (dispositivo de carga acopiada).
« Sistemas épticos fjos e intercambiables.

+ Camaras de captacion de video digtal

‘+ Formatos de imagen fotogratia y video.

o Sistemas de estabiizacion de camara.

+ Planificacion de wuelos fotogrificos.

+ Planificacion de tomas de video desde dron.
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Criterios de valoracién:

a) Se ha dibujado en 30 la secuencia de pieza, herramientas para cada estacion y subconjuntos,
' un conjunto que recoge e proyecto en su totalidad en prensa.

b) Se han dibujado los planos de las herramientas, especiicando todos los detalles consiructivos.
©) Se han realizado modifcaciones en conjuntos y plancs.
d) Se ha reaiizado el dossier técnico

Parametiza las variables que intervienen en los procesos de forja, para la creacion de modelos.
anaifticos aptos para ser utizados en simuiacion numérica.

Criterios de valoracién:

2) Se han realizado diversas prusbas de caracterizacion y ensayos, para crear modelos de
célcuo

b) Se han determinado coeficientes de friccion mediante ensayos fing tests y double cup
extrusion tess.

©) Se han explicado las leyes de friccion y su validez en forja.

) Se han creado nuevos archivos de materales para los csdigos comerciales.

€) Se han reaizado ensayos de caracterizacion y las simulaciones correspondentes p
validacién, incluyendo andisis de sensibiidad.

Configura y realiza el setup de un preprocesador de elementos fintos para simulacion de
procesos de fora teniendo en cuenta las diferentes variabies

Criterios de valoracién:
a) Se han seleccionado modelos, datos, mallados y otros parémetros de software a utizar, asi

‘como las posibles smpificaciones /o crteris adoptados y su fepercusion en el grado de precision a
obener.

) Se ha adquirdo el dominio sobre el funcionamiento de software de simulacién por clementos
finitos de procesos de fora, sus Inputs y outpuls, imitaciones y adaptabiidad

©) Se ha reaizado Ia puesta en datos, relacionando la concordancia enire inputs y disefios
reales, teniendo en cuenta las impicaciones que pudiese haber y su efecto en los resutados,
adaptando os inputs lo maximo posible a 1a realidad.

) Se han determinado los diversos métodos de simuiacibn para fa prediccion de defectos.

€) Se han utlizado técnicas de optimizar tiempos de caiculo en concordancia con la precisién de.
resultados.

) Se ha definido la minimizacién de variables, restricciones y acciones para la pussta en marcha
de la técnica de optimizacion.

9) Se ha descrito el enfoque general p
modelado de microestructura.

simulacién del tratamiento témic, los métodos de
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Criterios de valoracién:

2) Se ha llevado a cabo la preparacidn de las herramientas que intervienen en el mecanizado de
Ia pieza y su sistema de amarre (amarre de la herramienta en el porta-hemamientas y pre-reglaje en
los dispositvos especificos).

b) Se ha llevado a cabo la preparacién de la méquina y 1os componentes que infervienen en el
mecanizado de la pieza, actualizando Ia tabia de heramientas y sus decalajes.

©) Se ha transferdo el programa de CNC a la méquina mediante s sistemas deteminados.

d) Se han reaizado las pruebas y comprobaciones previas al mecanizado (alineaciones,
flaciones, disposiivos de seguridad, colocacibnisujecion de las herramientas, refrigeracion y
engrase..).

€) Se han efectuado las pruebas en vacio (siuacion de los ceroslejes, recorridos del cabezal, de
las herramientas: ataque, retrada y cambio; paradas, enire oiras) necesarias para la comprobacicn
del programa, veriicando que no existen colsiones.

) Se ha inerpretadoIa documentacion téenica necesara, referida a las maquins
Intervienen en el proceso, para realizar ¢l mantenimiento a nivel de Usuario

¥ eauipos que

Realiza operaciones de montaje y puesta a punto de I0s utlajes y disposiivos de amarte, asi
‘como el ranspore de las pie2as a pariir de documentacion y especificaciones técnicas.

Criterios de valoracién:

a) Se han seleccionado los accesorios, dispositvos  utlajes segin las caracteristicas de la
pieza y o establecido en e proceso, conlemplando la rapidez de amarte, centrado, aiieado,
equiibradolestabiidad y referenciado automatico.

b) Se han determinado los elementos de transporte, elevacin y posicionamiento necesarios
segin las caracteristicas del utiaje

©) Se han determinado los elementos de transporte, elevacin y posicionamiento necesarios
segin las caracleristcas de a pieza & mecanizar.

) Se ha procedido al montaje y requiacén del ullaje, contemplando las referencias de
posicionamiento, aliveaciones y fjaciones necesarias.

) Se ha montado la pieza sobre el utllse, segin especificaciones, de forma rigida y estable,
evitando su deformacion y empleando las herramientas y itles requeridos.

) Se han posicionado los dispositivos de refrigeracion hacia Ia zona de arranque de material,
‘cumpliendo con las nofmas de prevencidn de riesgos laborales y proteccion del medio ambiente.

Mecaniza piezas complefas en mecanizado a ata velocidad y alto rendimiento, cumpliendo las
especiicaciones del proceso, obteniendo la calidad requerida y observando las normas e prevencion
de riesgos laborales y profeccion del medio ambiente.

Criterios de valoracién:

a) Se han realizado las mariobras de puesta en marcha, siguiendo la secuencia especiicada en
el manual de instrucciones de Ia maquinalequipo.

b)Se han apicado las nomas de seguidad y uso durante las diferentes operaciones
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‘Operaciones de ajuste en sistemas productvos industriales altamente automatizados
+ Procedimientos de ajuste de parémetros en dispositivos programables.

+ Procedimientos de ajuste en elementos mecnicos.

+ Procedimientos de ajuste en sistemas neumiticos & hidréuicos.

+ Procedimientos de ajuste en sistemas robolizados.

+ Herramientas y utilajes uiizados en 0s procesos de ajuste y puesta a punto.

+ Monitorizacion de parémetros clave en la fase de ajuste y puesta a punto.

‘+ Cumplimiento de las nomas de prevencion de riesgos laborales y medioambientaies.

‘Operaciones de verficacién en sistemas productivos ndustriales aktamente automatizados

envacioy en carga.
« Estudio de posibes colisiones mecnicas

« Veriicacion de fugas en los sistemas de fldos.

+ Comprabacion de defectos del funcionamiento de los istemas secuenciaes.

« Veriicacion de las herramientas de diagnosis onine de fos dispositvos programabes.

o Caus:

e l0s defectos en las apicaciones de automatizacion elevada.
‘+ Correccién de defectos y propuestas de mejora deldisefio.

Asociados al ambito 3: SISTEMAS DE ORGANIZACION DE MEDIOS DE PRODUCCION EN LA
INDUSTRIA ALTAMENTE AUTOMATIZADA

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR:

1.- Wentfica técnicas de gestion de medios de produccion en la industria alamente
automatizada.

Criterios de valoracién:

2) Se han idenificado las caracterstcas fundamentales de una fabrica esbelta, baséndose en e
modelo esténdar del «L EAN Managements.

b) Se ha identficado el concepto de mapa de fiujo de valor

©) Se ha identiicado la necesidad de apicar la metodologia de las 5 s como hemamienta de
mejora de la caidad en la industria akamente automatizada.

d) Se ha reconocido la necesidad de disponer de una metodologia estandarizada que describa
s métodos de produccin en la indusiria altamente automatizada.

) Se han identiicado las bases del principio «Just in Time> y de lalogistca esbelta.

) Se han identiicado los elementos de proceso del «Shop Floor Managements.
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+ Gestién de datos  nivel de campo mediante herramentas informticas
 Sistemas de control negral de a fabricacion MES

« Sistemas de planificacion de recursos empresariles ERP.

 Utiizacion de s hemamientas de integracien de sistemas para fa automatizacien.
 Elaboracién de planos y dbuios.

« Gestién de la documentacion técnica

Veriicacion y validacion en el diseiio de apicaciones de sistemas de produccion altamente
automatizados

+ AMFE apicado a disefo de aplicaciones en sistemas d automatzacion clevada.
 Herramientas de simulacion de sistemas mecatrénicos.
 Herramientas de simulacin de sistemas programables para dispositvos de control.
« Veriicacion del cumplmiento de las normas de seqridad y medio ambente.

Asociados al ambito 2: INSTALACIGN, AJUSTE Y VERIFICACION DE APLICACIONES DE
AUTOMATIZACION ELEVADA

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR:

1.- Realiza operaciones de montaje en sistemas de produccin altamente automatizados con los
quipos y medios necesarios, a part de documentacion y especiicaciones técicas.

Criterios de valoracién:

2) Se ha relacionado la aplicacion de automatizacién elevada a poner en marcha con @l i al que
esté destinada.

b) Se han seleccionado los medios adecuados para la manipulacicn de piezas para las
operaciones de montaje, teniendo en cuenta fa orma, peso y dimensiones.

©) Se han aplicado los esténdares de montaje & nstalacion de la empresa en base a as hojas de
trabajo estandar

d) Se han conectado todos los circuitos elécticos, neumticos, hidruicos, 105 sistemas de
conexionados de comunicaciones induslriales ¢ informicos en base a 0s planos del proyecio.

©) Se han apiicado los requerimientos de fa documentacion del proyecto de automatizacicn
clevada.

) Se han aplicado las normas de prevencién de riesgos laborales y proteccién ambiental en fa
manipulacion de piezas y herramientas.
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h) Preparar la maquina hemamienta y adecuar su mecatrénica al mecanizado a alta velocidad o
alto rendimiento de Ia pieza compleja, cumpliendo especiicaciones e proceso, con la caidad
requerida por el sector emergente al que pertenece la pieza y cumpiendo con las nomas de
prevencion de riesgos laboraies y proteccién de medio ambente.

i) Montar los accesorios o dispositivos para mecanizar en funcién de Ia orden de fabricacion, con
Ia caldad requerida por ¢l sector emergente al que pertencc fa pieza y cumpliendo con las normas.
de prevencion de riesqos laborales y proteccion de medio ambiente.

) Mecanizar a alta velocidad y alto rendimiento, para oblener Ia geometria de fa pieza, segin
especiicaciones de proceso, con la calidad requerida por el sector emergente al que pertenece la
pieza y cumpliendo con las normas de prevencion de riesgos laborales y proteccion de medio
ambiente.

K) Verificar las piezas, para validar el mecanizado, tanto dentro de maquina como fuera de la
misma, con la calidad requerida por el sector emergents al que pertenece la pieza y cumpiendo con
las normas de prevencion de riesgos laborales y proteccin de medio ambiente.

1) Mantener un entorno de trabsjo fmpio y ordenado, que favorezca el correcto desempefio de fa
actividad laboral, mediante la aplicacin de la metodologia de Ias 5.

m)Analzar e comporiamiento que fienen los distintos materisles durante e mecanizado,
profundizando en su. estruciura intema, dureza superfcal, maquinabildad, desgaste de las
herramientas.

) Adaptarse a las nuevas situaciones laborales, manteriendo actualizados los conocimientos.
cientficos, t6cnicos y tecnolbaicos relafivos a su entorno profesional, gestionando su formacién y los
fecursos existentes en el aprendizaje a ko largo de la vida y utizando as tecnologias de la
informacidn y la comunicacién.

o) Resolver siuaciones, problemas o cortingencias con inicativa y autonomia en el &mbio de su
‘competencia, con creatividad, Inovacién y espiriu de mejora en el rabajo personal y en o de las y
los miembros del equipo.

p) Organizar y coordinar equipos de trabajo con responsabiidad, supervisando el desarrolo del
mismo, manteniendo relaciones fiidas y asumiendo el iderazgo, asi como aportando soluciones a
10s confictos grupales que se presenten.

) Comunicarse con sus_iguales, superores, dlientes o dlientas y personas bajo su
responsabildad, ufiizando vias eficaces de  comunicacién, ransmitiendo la  informacion o
conocimientos adecuados y respetando la autonomia y competencia de las personas que intervienen
en el mbito de su rabajo.

) Generar entomos seguros en el desarrolo de su trabajo y el de su equipo, supervisando y
apicando los procedimientos de prevencion de riesgos laborales y ambientales, de acuerdo con 1o
establecido porla nomaiva y os objetvos e la empresa.

) Supenvisar y apicar procedimientos de geston de caiidad, de accesibiidad universal y de
«diefo para todas las personass, on las actidades profesionies incluidas en los procesos de
produccién o prestacién de servicis.

) Ejercer sus derechos y cumpir con las obligaciones derivadas de su actvidad profesionl, de
acuerdo con o establecido en Ia legisiacin vigente, participando activamente en la vida econdmica,
socialy cultural
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Inadecuada refigeraciéniubricacién.
« Inadecuado amarre de f pieza.

« Inadecuado funcionamiento de los carrs.

« Estrategia inadecuada.

« Propuesta de solucion aos erores detectados.

Asociados al &mbito 6: PROYECTO DE MECANIZADO A ALTA VELOCIDAD Y ALTO
RENDIMIENTO

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR:

Identiica necesidades del sector productv, relaciondndolas con proyectos tipo que las puedan
satifacer.

Criterios de valoracién:

. i casfcado as empresas del secto po sus caraceisicas rganizatas y o 90 do
producto o servico que offecen

b) Se han caracterizado las empresas tio, indicando la esiructura organizativa y as funciones de
cada departamento.

) Se han dentiicado las necesidades més demandadas a las empresas.
@) Se han valorado as oportunidades de negocio previsibles en el sector.

€) Se ha enticado el tpo de proyecto requerido para dar espucsta a las demandas previstas.
1 Proyecto

) Se han deteminado las obigaciones fiscales, laborales y de prevencion de riesgos y sus
condiciones de apiicacion.

) Se han determinado las caracteristicas especificas requerid

1) Se_han ientiicado posibles ayudas o subvenciones para la incorporacién de nuevas
tecnologias de prodcein o de servico que se proponen.

) Se ha elaborado el guion de trabajo que se va a sequir para la elaboracién del Proyecto.

Disefia proyectos relacionados con Ias competencias expresadas en el tiuio, incuyendo y
desarollando las fases que 1o componen.

Crierios de valoracien:
2) Se ha recoplado informacion elativa 05 aspectos que van a ser tratados en e Proyecto
1) Se ha reaizado el estudio de viabildad téenica del mismo.

©) Se han dentiicado s fases o pares que componen el Proyecto  su contenico.

@) Se han estabiecido os objetvos que s pretenden consegu, dentfcando su alcance.

€) Se han previsto los recursos materiales y personales necesarios para realzarl.
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+ Proceso de cargay descarga de material utizando os elementos el dumper.
+ Movimiento de materia,

+ Paro adecuado,

) TITULOS ASOCIADOS AL PROGRAMA

+ Técnico en Instalaciones Eléctrcas y Autométicas.

) SECTOR ECONOMICO Y DEMANDANTES

Demanda que proviens del sector energético, en concreto por las empresas de instalacion y
disribucion eléctrica.

f) REQUISITOS PROFESORADO E INSTRUCTORES

Apartado 1 — Especialidades del profesorado y atrbucin docente en los amibios de aprendizaie
del programa de especializacion profesional

E1 profesorado del cenlro de formacion deberd poseer os requisitos requiados para aiguna de las
especialiades que a continuacién se indcan

"AWEITOS D APRENDIZAJE E-peoialiades el profesorado
Profesor ensefanza secundara, especiaidad
« Sistemas electrotsenicos y automaticos
Profesor Téceico de Fomacién Profesiona,
especaldad

< Instalaciones electrotécnicas

Profesor ensefanza secundara, especiaidad:
« Sistemas electrotsenicos y automaticos
Profesor Téceico de Fomacién Profesiona,
especiaidad

< instalaciones electrotéenicas

Profesor ensefanza secundana, especiaidad
o Sistemas elecirotéenicos y automticos
Profesor Téceico de Fomacién Profesional,
especiaidad

< instalaciones electrotécnicas

Profesor ensefanza secundara, especiaidad
« Sistemas electrotsenicos y automaticos

1.- Consirucsin, montsj y puesta &n marcha de
instlaciones de energia sléciica

3. Mantenimiento de instalaciones de energia
izciiea

4 Tarieta profesional d I construceién para o
<cctor met

Profesor Téceico de Fomacién Profesiona,
especaldad
< Instalaciones electrotéenicas

5 Operaciones ausiares en a constrccion.
morisje, pussta en marcha & nstalaciones de
energia eiictica

Profesor ensefanza secundana, especiaidad
« Sistemas electrotsenicos y automaticos
Profesor Téceico de Fomacién Profesiona,
especiaidad

< instalaciones electrotéenicas

Apartado 2 Tituaciones requeridas para la impartcion de los 4mbios de aprendizaje que
conforman ¢l programa para los centros de tiuiaridad privada o tulardad piblica de ofras
Adminisiraciones ditintas a la educativa.
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) Se ha verificado el estado de los equipos, la carga de las baterias, y s han regisirado los
welos.

€) Se han identiicado los diferentes modos de operacion de Ia aeronave, y se han adaptado los
Vuelos a sus necesidades, siempre bajo una premisa de eseguridad en las operacioness
cumpliendo la legaiidad vigere.

) Se han analizado los principios de la imagen mutiespecral

) Se ha utiizado una cémara multiespectral o hiperespeciral para obtener datos de vegetacion.

h) Se han aplicado los procedimientos de foma, transferencia y gestién de la informacién
obtenida en soporte digital.

‘Genera informes y bases de datos georrferenciadas mediante e andiiis de 103 datos obtenidos
Criterios de valoracién:

a) Se han presentado andlisis «no compiejos» de las imagenes temogrificas obtenidas,
ufiizando software adecuado,

) Se han producido informes ebisicos» cualfativos y cuantiativos.

©) Se ha mancjado software de teledetecion para analizar as imagenes multespecirales, y se
han claborado anéliis eno compieioss.

) Se ha organizado y gestionado en entomo SIG (Sistemas de Informacion Geogréfica) la
documentacion generada.

&) Se ha compartido informacion digitalde «alo valor afadidos wiiizando servidores o programas.
de uso general

‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (130 horas)
(Captacién de imégenes con sensores no fotogrificos

+ Elespectro lectromagnétco.

o Imagen muliespectral ¢ hiperespectral

+ Sensores de medicion puntual.

+ Temografia infrarrja.

+ Equipos de captacién de datos

‘Andlisis de datos o otogréficos y elaboracibn de informes:
+ Fundamentos de teledetecin.

+ Fundamentos de termograf

infraroja.
+ Software de teledeteccién.

+ Software de gestion de imagenes termogréficas.
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©) Se han anaiizado y relacionado los defectos que se obfienen por estampacicn con las posiles
causas que los orginan, determinando, con inciatva las posibles acciones para su correccion.

d) Se ha participado activamente en la realizacion de un estudio de a transformacian de la pieza
para a abtencién del producto inal, generando entomos seguros en el desarrol del rabajo.

‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (180 horas)
Montsje de troqueles embutidores, cortantes y dobladores
« Partiipacién activa en los procedimientos de montaje.

+ Operaciones por mecanizado y manuales de montsje de troqueles embutidores, coranes y
conformadores.

 Identifcacion de los componentes de fos troqueles.
 Herramienias para ol montae con su aplcacién.

 Mecios para la maripulacion de piezas

« Montsie de sistemas hidruiicos y neuméticcs.
 Reconocimiento  valoracién de técnicas de monaie.

‘» Compromiso con las nomas de prevencion de riesgos laborales

Ajuste de troqueles embutidores, cortantes y dobladores.

+ Trogqueles, itles y elementos para troqueler

 Procesos y técnicas de ajustey acabado de troqueles.
 Uso de herramientas para el auste.

 Operaciones por mecanizado y manuaes de ajuste d troqueles.

« Formas, dmensiones y acabados.

 Mecios para la maripulacion de piezas

 Valoracion del orden y Ia mpieza durante las fases del proceso.

« Toma de conciencia de las normas de prevencien de fesgos laborales y medioambentales.

+ Valoracién de las ventajas e inconvenientes del trabajo en equipo para Ia consecucin de los
objetivos.

Puesta a punto de troqueles.
‘+ Eleccion de la prensa en funcién de s troqueles.
+ Procedimientos de montaje  regulacién de troqueles en la prensa (recomidos, presiones. )

« Ensayo en vacioy carga.
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RESULTADOS DE APRENDIZAJE DEL PROGRAMA:

RESPONSABILIDAD Y AUTONOMIA EN LA ACTIVIDAD PROFESIONAL (Transversales al
programa)

Esta persona asume la responsabilad de gestionar y desarolar los procesos de diseiio
fabricacién de productos mecanicos a través de plataformas de gestion integral de una empresa,
asequrando la caidad de Ia gestion y de I0s productos, sera también responsable de supervisar
controar el desarollo de los procesos de fabiicacion y resolver posibles contingencias a fravés de
una geston del fiesgo de las mismas, generando soluciones y aportando informacin o propuestas.
para lamejora

Asociados al &mbito 1: GESTION PROCEDIMENTAL BAJO HERRAMIENTAS PLM (GESTION
DELCICLO DE VIDA DE UN PRODUCTO)

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Reconoce qué es un sistema PLM (gestién del cico de vida de un producto), asi como roles y
permisos involucrados.

Criterios de valoracién:

a) Se ha reconocido y apiicado el sistema de gestion PLM (gestion del cico de vida de un
producto) a ejemplos concretos.

b) Se han reconocido os roles y perisos involucrados.
©) Se ha reaiizado gestion por proyecto.
) Se ha apiicado PLM (gestidn del cicio de vida de un producto) a proyecios concretos.

) Se han adquirdo y aplicado conociientos sobre sistemas de gestion ERP-Planiicacion de los
recursos de una empresa.

) Se han utizado herramientas informéticas de gestion PLM (gestién del ciclo de vida de un
producto) para elaboracién, organizacion y mantenimiento de fa documentacién de fabricacicn.

) Se han identiicado TIC aplicadas en la gestidn de la cadena de sumiistros.
Crea y modifica proyectos adapténdose a las necesidades de la empresa.
Criterios de valoracién:

a) Se ha realizado una bisqueda de necesidades.

b) Se han creado los entomos necesarios para cumpiir esas necesidades.

©) Se ha configuradola plataforma convenientemente para crear el proyecto.

) Se ha creado la documentacién complementaria de uso de los proyectos de disefio y
fabricacitn de los elementos mecanicos a o largo del ciclo de vida de un producto.

€) Se ha creado ylo modificado el proyecto de distinta indole recurrendo a las necesidades.
dentiicadas.
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Criterios de valoracién:

a) Se han reaiizado mediciones de ailamiento.

) Se han realizado mediciones de tensiones de paso y contacto.
) Se han realizado mediciones de resistencia de puesia a ierra,
©) Se ha verfcado el aspecto exterior de os elementos que constiuyen la nstalacion.

Realiza empaimes y cabezas teminales en MT (hasta 18/30 KV) como operacion bisica en
montaje y mantenimiento de lineas y elementos de redes de distrbucion en MT-

Criterios de valoracién:

a) Se han descrio las partes consttuyentes de un cable de media tensidn. Mision & importancia
de cada una de el

b) Se han inferpretadoconrectamente las indicacionss, los esquemas y las medidas del
fabricante de Ios accesoros, para la correcta realzacion de 1odo fipo de empames y cabezas
temninales de media tensién.

©) Se han realizado empaimes en cables de ata tensién (hasta cables de 18/30 V).

) Se han realizado cabezas terminales en cables de afa tension (hasta cables de 18/30 V).

Realiza empaimes y cabezas terminales en AT (26/45 KV y 38/68 kV) como operacién bsica en
montaje y mantenimiento de lineas y elementos de redes de distibucén en AT-

Criterios de valoracién:

a) Se han descrio las partes consttuyentes de un cable de media tensidn. Mision & importancia
de cada una de eles.

b) Se han inferpretadoconrectamente las indicacionss, los esquemas y las medidas del
fabricante de Ios accesoros, para la correcta reaizacion de 1odo fipo de empames y cabezas
teminales de alt tensién.

©) Se han realizado empaimes en cables de ata tensién (hasta cables de 38/65 V).

) Se han reaiizado cabezas terminales en cables de afa tension (hasta cables de 38165 ).

‘Se adgquieren los conocimientos y destrezas para a obtencién del certicado de técico habiltado
para recuperar Hexafluoruro de azufre de equipos de conmutacién de aka tensicn.

Crierios de valoracien:
2) Se ha reckido a formacién teérica necesaria para obtener el cetficaco
) Se han reaizado simuaciones y pruebas i it del proceso

©) Se han reaizado las pruebas oportunas.

) Se ha obtenido el certficado para poder recuperar Hexafluoruro de azufre de equipos de
conmutacion de ata tension.
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Criterios de valoracién:

a) Se han analizado los distintos enfoques empleados para la implantacién y mejora de los
Sistemas de Gestion de fa Caiidad.

b) Se han Interpretado los requisitos de un Sistema de Gestion de la Calidad y las normas UNE &
1S0 especifcas del sector de la orja.

©) Se han interpretado los requisitos del Sistema de Gestion de la Caiidad para el sector de
automocitn ISOITS segin las directrices del IATF, para la cadena de proveedores (TIER-1, TIER-2 Y
“TIER-3) de los OEM.

d) Se han interpretado las bases recogidas en Ios manuales de referencia en automocion (Core
“Tools), analizando sus datos dentro de un plan para la mejora continua de 103 procesos.

©) Se han idenfificado herramientas y técricas empleadas para Ia implantacion y mejora de los
Sistemas de Gestion de la Caldad, determinando las herramientas mas adecuadas a emplear en
funcion del o de empresa y objetvo o mejora a alcanzar.

) Se han identficado las &reas o procesos susceptibles de mejorar, y se han apiicado las
técnicas mas adecuadas en cada caso.

‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (80 horas)
Tecnologias de fora

 Introduccion a fora

 Ciclo de produceidn por forja: desde a obtencién de fa barra o alambron ala pieza terminada.

+ Componentes fojados. Componentes de automocién. Elementos de flacién. Componentes de
gassoil

 Roscas por laminacién.
 Laminacién transversal.

+ Operaciones secundarias y equipamientos secundarios: maquinas roscadoras, limitador de
esfuerzos, méquinas de seleccion, punteadoras, laminadoras, rebabadoras.

+ Andlisis de conjuntos desde el punto de vista del funcionamiento.

Materiales utiizados en los procesos de fora de componentes y herramientas

Propiedades fisicas, quimicas y mecénicas de materiaes metilicos uliizados para la
fabricacién de piezas forjadas (caliente, fro) y los procedimientos para la modificacion de dichas
propiedades.

» Propiedades fisicas, quinicas y mecéricas que afectan a la seleccién de los materiales
empleados para la_obtencion de piezas fofadas, asi_como Ia incidencia de las principales
propiedades.tecnolégicas (dureza, resistencia a compresion y traccién, resiiencia, ductidad,
maleabildad) en as piezas forjadas.

+ Modificaciones de las caracteristcas mecnicas (Tbras, estructuras) y 0s procesos de control
de las mismas, que se producen en los materiales empieados para la obtencion de piezas forjadas.
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©) Se han aplicado técnicas de resolucién de confictos en un grupo.

d) Se han aplicado técicas estructuradas de resolucion de problemas, propios de los sistemas
productivos altamente automatizados.

©) Se ha documentado a actividad desarrollada por un grupo de trabsio,

) Se ha comunicado la actidad del grupo de trabajo a otros grupos de rabajo (cambios de
tumo).

) Se han aplicado técnicas de sistemas de rabajo de plantila flexible.
h) Se han evidenciado las necesidades de mejora de la_cualficacion yio formacion de los

diversos miembros del grupo, y la aplcacion de acciones tendentes a mejorar los riveles de las.

‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (220 horas)
Técnicas de gestion de medios de produccion en a indusra atamente automatizada

« Herramienias de caidad y mejora continua.

© GLEAN Managements.

 Mapa de fjo de vaor VM

 cdustin times, eustn processs.

« Estandarizacién.

« Balanceo de lness.

 eShop floor managements.

 Produccién a o de tacto, roduccidn en o y produccién epuls.

 Metogologia de as 5.

Operaciones de produccién ylo mantenimiento apicando téenicas estandarizadas
 Procesos del montaje estandarizado.

 Hojas e abajo esténdar para  produccidn y el mantenimiento

« Mantenimiento productvo ttal.

« Elminacion de derroches.

« Cumplimiento de as nomas de prevencion de iesgos laborales y medioambientales.
Operaciones de veriicacin de nstalaciones yio productos aplcando tscnicas estandarizadas
 Ensayos en instalaciones  en productos fabricacos.

+ Técnicas de verifcacion.
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©) FORMACION

AMBITOS DE APRENDZAJES | Asignscién horana

1.- Adaptacién de o lancs s s6ldos compleos para el mecarizado a
a2 velocdady at rendimiento

0 horas.

2 Materaies specises empleados en sectores emergeries. 0horas.

3~ Panifcacion del mecarizado de iguras compejas en materales
especiales 3 ot velocdad y at rendimiento

4 Mecanizado de figuras compejas en materales especiales a aa velocidad
y ato rendimiento

5 Verfcacion de las iezas mecanizadas en fa velocidad y o
rendimiento

210 horss

180 horas

120 horas

.- Proyecto de Mecarizado a At Velosidad y Ato Rendimiento 120 horss

RESULTADOS DE APRENDIZAJE DEL PROGRAMA:

RESPONSABILIDAD Y AUTONOMIA EN LA ACTIVIDAD PROFESIONAL (Transversales al
programa)

Esta persona asume Ia responsabiidad de_planiicar, desamolar y controlar los procesos
operacionales de mecanizado para obtener piezas de geomelrias complejas en materisles especiales
y con tecnologias de mecanizado en alta velocidad, supervisando Objetivos, técnicas y resultados del
rabajo personal y proponiendo soluciones a los defecios enconirados en las piezas.

Asociados l émbito 1: ADAPTACION DE LOS PLANOS Y LOS SOLIDOS COMPLEJOS PARA
EL MECANIZADO A ALTA VELOCIDAD Y ALTO RENDIMIENTO.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Anaiza la informacion técrica a partr de Ia interpretacion del plano de fabricacion, para obtener
1os datos que definen los producios a mecanizar

Criterios de valoracién:

2) Se ha interpretado la simbologia técrica nomaiizada aplicable en fabricacion a afa velocidad
o ito rendimiento.

b) Se han identficado los materales de la pieza a conformar, 1os acabados a conseguir ¥ 10s
tratamientos térmicos que debe presentar.

©) Se ha definido a forma geométrica de Ia pieza final

) Se han determinado as dimensiones y formas del buto de partida.

€) Se han identficado las tolerancias dimensionales, geométricas y superfiiales de la pieza a
obener.

Adapta las geometrias de las piezas, y genera los planos para su posterior mecanizado a alta
Velocidad o alt rendimiento, con aplicaciones informaticas de disefo asistdo por ordenador en 3D,
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Apartado 3. Requisitos de experiencia y formacén del personal instructor aportado por la
empresa.

En relacidn con el personal instructor aportado por la empresa o empresas partcipantes en la
fomacién, deberd tener una_experiencia laboral en activdades relacionadas con el perfi del
programa’ de al menos 3 afios, o acredtar una formacion relacionada con 10s. resutados de
aprendizajes del programa de, al menos, 5 afos.
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o Interpretacién de las nomas para consiruceidn de modelos para fundicion en arena
Fabricacén.

‘+ Dimensionado y formas de los componentes del troque segin requerimientos.
+ Definicién de materales y tratamientos para componentes del roquel,

 Ingenieria asistida por ordenador (CAE).

Gestisn documental. Modificaciones. Limpieza disefos. Traducciones.
+ Elementos de consiruccion y normalizados. Aspectos técnicos. Parametrizacion de disefos.
‘+ Nommativas de sequrdad y medio ambiente.

Preparacion de la documentacin técnica

‘+ Eiaboracién de lsta de materiles. Modifcaciones. Diccionarios técnicos.

 Elaboracién de explosiones 2D, esquemas automatizados, esquemas cinemaicos,
modificacones.

 Normas de representacion géfica 20 y 30. Lanzamientos a 2Dy 30.
+ Gestién documental. Traduceén enire dferentes sstemas CAD.
Verfcacien del disefio de s de troquelado

« Anilisisde intererencias ntemas y extermas del troquelen 30.
 Revsion deldiseio (Check Lis)antes d los lanzamientos

+ Andlisis de iiles disefados apiicando el AMIFE de disefo: defectos y fallos tipicos de iies de.
procesado de chapa y estampacion y de los prodctos obtenidos.

+ Verifcacion del cumplimiento de las normas de seguridad y medio ambiente.

Asociados al 4mbio 2: PLANIFICACION Y FABRICACION DE LOS COMPONENTES DEL
TROQUEL

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Gestiona la_documentacion empleada en Ia_programacion de Ia produccion de troqueles,
apicando un plan de produccion y procesado de Ia informacién.

Criterios de valoracién:

a) Se han dentficado los documentos necesarios para la planificacion de la fabricacion de un
troquel

b) Se han descito las técicas de gestion de proyectos.
©) Se ha elaborado el plan de produccién.

) Se ha mosirado autonomia e iniciativa en Ia jecucién de los frabajos.
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comespondiente.

€) Se han planificado las operaciones de mantenimiento de los equipos de inspeccion ¥
veriicacion.

Reaiza el control dimensional y geométrico de las piezas mecanizadas, aplicando las técricas
metrolgicas.

Criterios de valoracién:

) Se han identificado los defectos, anomalias e iregulardades a detectar en las distintas piezas
mecanizadas en ata velocidad y ato rendimiento.

b) Se ha determinado e fipo de verficacién a llevar a cabo, dentro de Ia maquina (palpaor,
brazo artculado) y fuera de la misma (iidimensionai)

) Se ha comprobado el estado y calbrado del equipo de medicion  utile auxiiar.

d) Se ha realizado la medicin atendiendo a los requisios del equipo emplead, caracteristca a
mediry tipo de pieza mecanizada en alta velocidad y afo rendimiento.

€) Se han realzado regisiros de calidad en el proceso de verificacion de las piezas mecanizadas
en aita velocidad y ako rendimiento

f) Se han evaluado los resuftados de acuerdo a los crerios de aceplacion o rechazo
establecidos en las normas, corrigiendo o eiminando las piezas no conformes.

9) Se ha realizado un informe de inspeccion que contenga la identicacion y caracteristcas de la
pieza mecanizads, técnica de inspeccion empleads, resultados obtenidos y valoracion, asi como
Observaciones sigificativas que se hayan prodicdo durante Ia inspeccion.

Realiza el control superfcal de Ias piezes mecanizadas, aplicando las técnicas merologicas.

Criterios de valoracién:

2) Se han idenificado los defectos, anomlias e ieguiaridades superfiiales a defectar en las
disintas piezas mecanizadss en alta velocidad y afo rendimiento.

b) Se ha preparado la zona de medicion para la inspeccién superfiial segin la técnica a
emplear.

©) Se ha comprobado el estado y caibrado del equipo de medicion.

d) Se ha realizado la medicin atendiendo a los requisios del equipo emplead, caracteristca a
mediry tipo de pieza mecanizada en alta velocidad y afo rendimiento.

€) Se han realizado registros de calidad en e proceso de verificacion de las piezas mecanizadas
en aita velocidad y ako rendimiento.

f) Se han evaluado los resuftados de acuerdo a los crerios de aceplacién o rechazo
establecidos en las normas, corrgiendo o eiminando las piezas no conformes.

9) Se ha realizado un informe de inspeccion que contenga la identicacion y caracteristcas de la
pieza mecanizads, técnica de inspeccion empleada, resultados obtenidos y valoracien, asi como
Observaciones signficativas que se hayan producdo durante Ia inspeccicn.
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@) Se han reaizado maniobras de emergencia: evacuacion y rescate.
‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (100 horas)

 Operador de pataforma clevadora / Tera - Brazo articulado autopropusados:
« Legisicién y nomativa referente ol uso de estos equipos de trablo.

« Clasiicacién y tpos de PENP.

« Caracteisicas y descripciones de as PEMP.

« Aplcaciones. Seguridad antes de poner en marcha e equipo.

« Puestos de mando.

« Entormo de tabaio.

« Nueiacién.

« Principales peliros y factores de riesgo. Medidas de proteccion  prevencion. Normas de
segurdad debida a ofros riesgos.

+ Puesta en marcha.

‘+ Nommas especiicas de sequridad en el uso. Normas de seguridad al finalizar I0s trabajos.
Equipos de proteccion individual.

+ Mantenimiento. Revisiones.
+ Reconocimiento del entomo y sefializacion de Ia zona de trabajo.
‘+ Reconocimiento visual perimetral e la maquina

+ Componentes principales: identiicacidn y funcion.

+ Comprobaciones  inspeccién previa al uso, de acuerdo al manual de instrucciones del
fabricante.

© Puesta en marcha y parada de la méquina.
+ Procedimientos correctos de operacion e cada una de las funciones de seguridad.
‘+ Maniobrabilidad de la méquina en circuto de précicas (véase anexos B, C y D).

+ Rescate y procedimientos de bajada de emergencia

+ Procedimiento adecuado para estacionar la méquina en su posicién de transporte.
‘+ Operador de carretilas elevadoras / convenciona:

+ Informacién sobre la caretila a tiizar.

‘+ Mentaizacion general sobre riesgos, accidentes, seguridad laboral,etc
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‘RMBITOS OE APRENDIZATE Reignacion horara

4 Sensores no otogréficos aeroransportados. 120 horas

5.~ Mantenimiento y reparacién de equpos 184 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE DEL PROGRAMA:

RESPONSABILIDAD Y AUTONOMIA EN LA ACTIVIDAD PROFESIONAL (Transversales al
programa)

Esta persona asume a responsabiidad de planifcar vuelos y gestionar la documentacion para
operar con drones asi como de adaptar parametios y generar soluciones técnicas en I0s procesos de.
captacién, procesamiento y presentacion de datos mediante operaciones con drones
Asociados al &mbito 1: OPERACION DE AERONAVES NO TRIPULADAS DE USO CIVIL
DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Anaiza los conceptos, elementos y procedimientos establecidos en la_normativa para la
operaciones con drones en vuelos VLOS (inea visual) y BVLOS (més lia de la inea visual)

Criterios de valoracién:
a) Se ha interpretado la nomaiva vigente apiicable para operaciones con drones.
) Se han analizado as clases de acronaves, sus caracteristcas y clementos.

©) Se han identiicado las performances de la aeronave.

) Se han identiicado  interpretado los condicionantes meteoroiogicos.

€) Se han analizado los fundamentos de navegacion € nterpretacidn de mapas.

) Se han defindo los procedinientos operacionales.

) Se han identiicado Ios sistemas de comunicaciones.

) Se han identiicado Ios factores humanos que afectan a as operaciones con drones.

J) Se ha interpretado la clasiicacion del espacio aéreo y la organizacion del ATC (Air Trafic
Contro) en Espafia

K) Se han interpretado los documentos de informacién aeronéutica.
1) Se han identiicadolos procedimientos de comunicaciones avanzadas

Aplica los procediientos establecidos para las operaciones con drones en vuelos VLOS (inea
visual) y BVLOS (i alis e la linea visual).
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CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (200 horas)

« Esquemas eléctricos (ipos, componentes, normafivas. ) aplicados a subestaciones, centros
de transformacion y redes de AT y BT.

« Aparatos de medida para pruebas y ensayos.
+ Transfommadores y cables de Potencia.

 Medida de

Jamiento en aparamenta de corte y seccionamiento.
+ Red de fiemas en instalaciones de AT y BT.

+ Recuperacién de hexaflonro de azuffe de equipos de conmuacion de alta tension >>
Programa 8.

 Teoria delcabl (tpos, componentes, funcones, fencidos..).
 Empaimes (tos, teeicas de realizacion).

« Trabajos en tension

« Trabajos sn tensién.

« Conocimiento bisico de las cuestones medioambintales.
 Efectos sobre Ia saud de fos productos de descomposicion del S5

+ Usos del SF6 en los equipos eléctricos (aislamiento, enfriamiento del arco volaico, efc) y
comprensién del disefo de los equipo eléciricos.

+ Calidad, control de calidad y toma de muestras del SFS segin las normas industriales.
+ Amacenamiento  transporte de SF6.

« Manejo de equipos de extraccion, recuperacién del SF6, y manejo de sistemas estancos de
perforacion.

 Pricticas de recuperacibn, mezclas, depuracion y reutlizacién del SF6 y diferentes clases de
reutiizacion, trabajo en compartmientos abiertos con SF6, delectores de SFG, neutralizacion de
subproductos de SFE.

+ Fin de vida de equipos con aimésfera de SFS, seguimiento del SF y obligaciones de registro
de los datos oportunos en virud del Derecho nacional o comunitaio o de acuerdos ntemacionales

Asociados al émbito 4: TARJETA PROFESIONAL DE LA CONSTRUCCION PARA EL SECTOR
METAL

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR:

Se aduieren los conocimientos y destrezas para la obtencién del ehivel inicial de Ia tarjeta
profesional de la consiruccion para el sector de metal.

Criterios de valoracién:

) Se han identiicado los riesgos y el ivel de peligrosidad que suponen la manipulacién de los
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‘Competencias profesionales técnicas, personales y sociales para su infervencian profesionl:

a) Ejecutar las distintas tareas de produccion y mantenimiento en base a la documentacicn
estandarizada por Ia empresa industrial altamente automatizada (tecnicas bsicas de fabricacion Yo
de mantenimiento, hojas de trabajo estandar, etc)

b) identiicar las caracteristcas fundamentales  perceptbies de una fibrica esbelta, aplicando
herramientas de calidad propias de la industria aliamente automaizads, integrandolas con los
conocimientos puramente  técnicos para cada disciina, en base a la metodologia del LEAN
Management.

©) Interpretar adecuadamente os documentos generados desde el sistema de calad que
desarola la empresa.

) Disefar, jecutar y mantener aplicaciones de programacién de PLC's, de robots industrales,
de procesamiento de imégenes de camaras de vision artficial y de comunicaciones industisles
altamente compiejas, comunicandolas e infegréndolas dentro de los sistemas de gestion de Ia calidad
apiicables en la ndustria altamente automaizada, de forma que sea posible la recogida de datos y la
explotacion de los mismos por parte de las herramientas informaticas adecuadas a ese sistema de.
gestion

&) Configurar y ajustar iies, herramientas y sistemas de medida especialmente concebidos para
Ia indusiria altamente automaizada que acivados de foma integral permitan verificar el correcto
estado de elementos claves dentro de Ia cadena de fabricacion, tendentes a prevenir los producios.
rechazados, 03 desperdicos, las paradas de produccion innecesarias, en defniiva, buscando la
fobustez de 10s productos y de los procesos y a orientacién al cliente.

) Mantener un entomo de trabajo impio y ordenado, que favorezca el correcto desempefio de la
actividad aboral, mediante fa aplicacién de la metodologia de as 5s.

q) Adaptarse a las nuevas situaciones laborales, manteniendo actuaizados los conocimientos.
cienificos, tcnicos y tecnolbgicos relafivos a su entorno profesional, gestionando su formacién y los
fecursos existentes en el aprendizaje a ko largo de la vida y uliizando as tecnologias de la
informacidn y la comunicacién.

h) Resolver situaciones, problemas o contingencias con inicativa y autonomia en el &mbio de su
‘competencia, con creatividad, innovacién y espiriu de mejora en el rabajo personal y en el e 0 y
las miembros del equipo, aplicando metodologias de resolucin de problemas para dar respuesta a
dichas contingencias, fussen ésias fanto de carcter técnico como organizafivo o relacional, que
pudiesen aparecer e un momento deteminado, sistematizando el proceso de resolucion, aplicando
las acciones acordadas, realizando un seguimiento del impacto de las mismas, y documenténdolo
convenientemente.

) Organizar, coordinar o pariicipar en equipos de trabajo con responsabiidad, supervisando el
desarollo del mismo cuando sea necesario, manteriendo relaciones fluidas y asumiendo el iderazgo,
-omo aportando soluciones a os conficios grupales que se pudiesen presentar.

1) Comunicarse con sus iquales, superiores, clintes y personas bajo su responsabildad,
ufiizando vias eficaces de comunicacién, esiruclurandola para haceria efectva, y ransmitiendo fanto
Ia informacion como los conocimientos de forma adecuads, vertical y horizontsimente, respetando fa
aufonomia yla competencia de todas las personas que ntervienen en este proceso comunicativ.

K) Generar entomos seguros en el desarrolo de su trabajo el de su equipo, supervisando y
apicando los procedimientos de prevencion de riesgos laborales y ambientales, de acuerdo con 1o
establecido porla nomaiva y os objetvos e la empresa.
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g)Se ha hecho la valoracion econémica que da respuesta a las condiciones de la
implementacién.

1) Se ha definido y laborado Ia documentacin necesaria para la ecucion.

Define los procecimientos para el seguimiento y controlen la ejecucion el Proyecto, justficando
Ia seleceion de variables ¢ insitumenos empleados.

Criterios de valoracién:
a) Se ha definido el procedimiento de evaluacion de las actividades o ntervenciones.
) Se han definido los indicadores de calidad para realizar Ia evaluacicn.

©) Se ha definido el procedimiento para la evaluacién de las incidencias que puedan presentarse
durante a realizacion de las activdades, su posible solucicn y fegistro.

d) Se ha defindo el procedimiento para gestionar 0s posibles cambios en los recursos y en las.
actividades, incluyendo el sistema de registro de os mismos.

©) Se ha definido y elaborado a documentacion necesaria para la evaluacién de las actividades y
del Proyecto.

) Se ha establecido el procedimiento para la partiipacién en la evaluacién de las y 0s usuarios
o clentes, y se han elaborado los documentos especifcos.

9) Se ha establecido un sistema para garantzar el cumplimiento del pliego de condiciones del
Proyecto, cuando éste existe.

Presenta y defiends el proyecto, utiizando eficazmente las compefencias técnicas y personales.
adquiidas durante Ia elaboracion el Proyecto y urante el proceso de aprendzaje en el cicio
fomativ.

Criterios de valoracién:

2) Se ha elaborado un documento-memoria del Proyecto.

b) Se ha preparado una presentacion el mismo utiizando las NTIC.

©) Se ha reaizado una exposicion del Proyecto, describiendo sus_objetivos, principales
contenidos y ustiicando la eleccion de las diferentes propuestas de accién confenidas en el mismo.

d) Se ha utiizado un estio de comunicacion adecuado en la exposicién, haciendo que ésia sea
organizada, clara, amena y eficaz

) Se ha realizado una defensa del Proyecto, respondiendo razonadamente a preguntas relatvas
al mismo, pianteadas por el equipo evaluador.

) TITULOS ASOCIADOS AL PROGRAMA
‘+ Técnico Superior en Disefio en Fabricacion Mecanica.
» Técnico Superior en Programacién de la Produccisn.

) SECTOR ECONOMICO Y DEMANDANTES
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Criterios de valoracién:
a) Se ha recoplado informacién relatva a 10s aspectos que van a ser tratados en el Proyecto.
b) Se ha reaiizado el estudio de viabiidad técnica del mismo.

©) Se han identiicado las fases o partes que componen el Proyectoy su conterico.

) Se han establecido los objetivos que se pretenden consegur, identficando su alcance.

€) Se han previsto los recursos materiales y personales necesarios para realzarl.

) Se ha reaiizado el presupuesto econémico correspondiente.

) Se han identificado las necesidades de financiacién para la puesta en marcha del mismo.
1) Se ha definido y eaborado Ia documentacisn necesaria para su disefo.

) Se han identificado los aspectos que se deben controlar para garantzar la caidad del
Proyecto.

Panifica la ejecucion del Proyecto, detemminando el plan de intervencién y a documentacién
asociada.

Criterios de valoracién:

2) Se han secuenciado las sctiidades, ordend
desarollo.

dolas en funcién de las necesidades de

) Se han determinado los recursos y Ialogistca necesarios para cada actvidad.

©) Se han identficado las necesidades de pemisos y autorizaciones para llevar a cabo las
actividades.

) Se han determinado 1os procedimientos de actuacidn o ejecucion de las actividades.

©) Se han identiicado los riesgos inherentes a la implementacion, defiendo ¢l plan de
prevencion de riesgos y los medios y equipos necesarios.

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

g)Se ha hecho la valoracion econémica que da respuesta a las condiciones de la
implementacién.

1) Se ha definido y laborado Ia documentacin necesaria para la ecucion.

Presenta y defiende el Proyecto, utizando eficazmente las competencias técnicas y personales.
adquiidas durante Ia elaboracion el Proyecto y urante el proceso de aprendzaje en el cicio
fomativ.

Criterios de valoracién:

2) Se ha elaborado un documento-memoria del Proyecto.

b) Se ha preparado una presentacion el mismo utiizando las NTIC.
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Ia Calidad, Manual de Procedimientos, nstrucciones y Registros).

‘+ APQP (Advanced Product Qualty Pianning).

+ P (Control Pian)

+ PPAP (Production Part Approval Process).

o MSA (Medicién, anisis y mejora).

‘o AMFE (andlisis de modos de fallos y sus efectos: disefio y proceso).

+ Auditorias de Sistema y de Proceso (segin ISOITS y VDA 6.3).

+ Modelos de gestién de Ia calidad Lean Manufacturingy Seis Sigm

+ Herramientas bisicas: hoja de recoleccion de datos, histograma, diagrama de Pareto,
disgrama causa-cfecto, diagrama de comelacion, estratiicacion, diagrama de fujo, diagrama de
afinidad.

+ Herramientas y técnicas especificas de cada uno de los modelos:

© LEAN: estandarizacion, 5Ss, gestin visual, value siream mapping (VSM), total prodctive
maintenance (TPM) (comectivo - preventivo — Predicivo — OEE), poka yoke, matiz de polivalencias,
fiujo continuo, SMED.
© SEIS SIGMA: DOE (diseiio de experimentos), MSA (anliss de los sistemas de medida)

estucio (repetibiidad - eproducibiidad RER) + calibracion de equipos, QFD (despliegue de la funcion
de calidad), SPC (contro estadisico de procesos) gréficos de controly estudios de capacidad (Cpk,
Cpm)

‘sociados al smbito 2: DISEFIO DE PRODUCTOS DE FORJA

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Realiza los célcuios técnicos necesarios para dmensionar las piezas de foria en fio a partr de
datos previos establecidos.

Criterios de valoracién:

a) Se han calculado y estimado distintas posibildades y secuencias de fora en fro, estudiando
las operaciones basicas mpiicadas, tomando las decisiones oportunas en {omo a las variantes.
planteadas.

b) Se ha analizado la repercusién de las diferentes geomerias de la pieza en el dissfio de las
secuencias, y a posible aparicion de problemas /o defectos.

©) Se ha identiicado el grado de complicacidn que implican las soluciones planteadas en cuanto
a herramientas con particularidades propias.

) Se han denticado las partcularidades  imitaciones asociadas a la méquina en la que se
piensa forar la pieza en cuestion.

€) Se han calculado las fuerzas necesarias para consequir las secuencias disefiadas, adecuando
Ias mismas a las caracteristicas de maquinas concretas y a sus fmitaciones.
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AMBITOS OE APRENDIZAIES Especiaiidadss del profesorade
Profesor ensefianza secundans, sspeciaidad

5.~ Verfcacion delas piezas mecanizadas en ata

“eiociizd y aho rendimierta » Organizacion y proyectos de fabricacicn

Profesor ensefianza secundara, sspeciaidad
8. Proyects de Mecanizado a Ala Velocidad y A | '+ Gronmmeain e
Rendimierta O ¥ proyectos de fabe

Apartado 2 Tituaciones requeridas para la impartcion de los 4mbios de aprendizaje que
conforman ¢l programa para los centros de tiuiaridad privada o tulardad piblica de ofras
Adminisiraciones ditintas a la educativa.

E1 profesorado del centro de formacicn deberd poseer los requisitos de ftulacion, formacion y
experiencia laboral requiados para la imparticén de los méduios profesionales de 10s. cicos.
fomativos de referencia del programa cuya docencia se airibuye a alguna de las especialiiades de
profesorado que se indican para cada &mbto de aprendzsle en ¢l apartado anterior

Apartado 3. Requisitos de experiencia y formacén del personal instructor aportado por la
empresa.

En relacidn con el personal instructor aportado por la empresa o empresas partcipantes en la
fomacién, deberd tener una_experiencia laboral en actividades relacionadas con el perfl del
programa’ de al menos 3 afos, o acredtar una formacion relacionada con 10s. resutados de
aprendizajes del programa de, al menos, 5 afos.
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ANEXO IV A LA ORDEN DE 27 DE JULIO DE 2016
PROGRAMA DE CICLO DE VIDA DE UN PRODUCTO EN PROCESO DE DISERO Y FABRICACION
a) DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacién: CICLO DE VIDA' DE UN PRODUCTO EN PROCESO DE DISERO Y
FABRICACION

Cédigo: EPOOT.

Duracien: 700 horas.

b) PERFIL PROFESIONAL

Competencia general:

Gestion y desamolo de los procesos de disefio y fabricacion de productos mecanicos a través de
plataformas de gestién nfegral de una empresa, particularizandolo a lo largo del cico de vida del
producto en los PLM de gestén de proyectos, gestion documental y gestion de producto, asegurando
Ia calidad de 1a geston y de los producios.

Campo profesional

Esta o este profesional ejerce su actividad en industrias transformadoras de metales relacionadas.

con os subsectores de consiruccion de equipo mecanico, de material dentro del sector de ingerier
disefioy fabricacion.

E1 post-ciclo «Ciclo de Vida de un producto en procesos de Disefi y Fabricacién, responde a
na nueva realdad con la que se encueniran [as y los alumnos de diseio de productos mecanicos y
programacién de fa produccicn en fabricacién mecanica. Tras terminar sus estudios  ingresar en e
mercado laboral, sus conocimientos estén dnicamente centrados en el disefo y fabricacion de
productos mecricos, y esto ya, dada la evolucion el sector, S50 se corresponde con una parte de
sutrabajo.

Las empresas del sector mecnico, entendiendo éstas como todas aquelas que parficpan en
procesos de disefo y fabricacion de elemmentos mecanicos, sean éstas de subsectores tales como el
aeronéutico, energias renovables, automocidn, etc., han integrado fodas sus labores (compras,
produccién, comercial, gestién de clentes, calidad...) en piataformas informticas que suponen un
cambio tecnolbgico de primer orden para cualquier trabajadora o trabajador.

Esta realidad hace que cualquier estudiante de los Ciclos Formativos de Grado Superir antes
mencionado deba especiaizarse en maduos concretos deniro de! sistema de gestién integral de fa
empresa, que pemnitan gestonar la wrazabiidad de todos los procesos por parte de fas ¥ los
responsables de cada area ylo de las y los directvos.

Este posticlo se ha disefiado con la vocacin de especializar a los estudiantes de Cicos
Formativos de Grado Superior de disefio y fabricacion mecénica en el uso y geston de los médulos.
propios de sus funciones dentro de una plataforma de gestion integral de una empresa.

Las ocupaciones y puestos de rabajo s relevantes son 0s siguientes:

+ Técnico-especialista, que ayudaré al director del proyecto en todas las abores técricas.

+ Jefa o jefe de seccién. Quien proporciona los recursos humanos creando los equipos de
trabajo: equipos de disefo, admiristracion, compras, efc.
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informacin aportada por simulaciones FEM, informe de ensayos, de prolofipos.
+ Actuaizacién del dossier, incuyendo informacion proveniente del proceso productivo.
‘Asociados al &mbito 3: DISERIO Y SIMULACION DE HERRAMIENTAS DE FORJA
DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Realiza las_comprobaciones técricas necesarias para deferminar el o de prensa mas
conveniente segin a secuencia de forjado deferminada.

Criterios de valoracién:

2) Se han comprobado las fases que forman la secuencia de forjado, realzando una estimacién
para denificarlas prensas en las que se podria obtener dicha pieza

b) Se han anaiizado las caracteristicas consiructivas de diferentes prensas de fora: sistema de
corte, sistemas de alimentacién, posibiidades y recomidos de expuision, sistema de transporte,
expulsion de pieza o recortes.

©) Se han calculado las fuerzas necesarias para conseqguir las secuencias disefiadas, adecuando
Ias mismas a las caracteristicas de maquinas concretas y a sus imitaciones.

Disefia y define las hemamientas para fabricar las secuencias establecidas, reaizando los
célculos necesarios on las hemamientas.

Criterios de valoracién:

) Se han identificado las caracteristicas consiructivas de las herramientas de fora a parti de las
operaciones presentes en una secuencia de forjado.

b) Se ha determinado la conveniencia de recurrr en ciertas fases a hemramientas de mayor
‘complejidad.

©) Se han dmensionado y ubicado convenientemente:
salidas de aire, desahogos.

éngulos, radios de redondeo, chafianes,

d) Se han deteminado posiciones relatv
estacion, y su transporte.

¥ desplazanientos de cada herramienta en cada

€) Se han ientiicado los materiales y ratamientos para herramientas empleados en foria,
buscando obiener una vida de heramienta Gptima.

) Se han tenido en cuenta las partcularidades propias d la foja en calinte, para asegurar la
recuperacidn de herramientas.

g) Se han realizado célculos en heramientas mayormente asociadas a la foria en fro y
semicaliente: tpos de esfuerz0s y su infensidad, identiicando las hemamientas y sus zonas més
solctadas.

h) Se han identificado y seleccionado los sistemas de lubricacion adecuados para cada fipo de
operacion, sus propiedades Y efecto que producen.

Dibuja los planos de las herramientas atendiendo al proceso de fabricacicn y a las maquinas a
utizar, y elabora ol dossier técico del herramental ¢ informes técnicos concretos que le sean
requeridos.
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+ Procesista. Defincion de los procesos de fabricacion. Creacin de operaciones, herramientas,
utilajes, asignacicn e recursos maquina, gestin de fiempos, etc

« Proectista. Definicion y realzacién de planos de fabricacién, donde se describen las
operaciones a compietar en el proceso.

+ Disefiadora o disefiador de uilajes. Definicion y realizacion de los utilajes a reaiar a o largo
del proceso de fabricacién.

‘+ Programadora o programador CNC. Definicion, reaizacion y simulacion de las trayectorias de
mecanizado a realzar durante las operaciones de fabiicacion de un proceso.

‘Competencias profesionales: Técnicas, personales y sociales para su infervencisn profesiona:
a) Definr los procesos de mecanizado, interpretando Ia informacion técica incluida en los

planos, nomas de fabricacion y catdlogos’ nfegrados dentro de una herramienta integral PLM
(gestién del cclo de vida de un producto).

) Elaborarlos procedimientos de montaje de bienes de equipo, a part de la interpretacién de la
informacion técnica includa en 105, pianos, nomas. de fabricacion y catéiogos, a ravés de una
plataforma centralizada que gestiona integralmente isefio  produccidn en enfomos multiocalizados.
PLM (gestion del ciclo de vida de un producto).

©) Realizar la programacién y puesta a punio de las méquinas de control numérico para
mecanizado, asegurando el cumplimiento de las nommativas de caidad, prevencion de riesgos.
laborales y proteceion ambienta, feniendo en cuenta las allas exgencias de sectores como e
‘acronautico y las prescripciones propias de paises dierentes.

d) Programartrayectorias de mecanizado uiizando técnicas y hemramientas de_gestion
informatizada (entomo concrelo CAM; produccion asistida por ordenador), controiando su
cumplimiento y respondiendo a ituaciones imprevstas.

€) Defin Ia isa de materiales de ingenieria con la estructura de materiales que la componen.
asi como la definicién del consumo de dichos materiles a o largo del proceso de fabricacion.

) Asegurar que los procesos de fabricacién se sjustan a los procedimientos establecidos segin
nomativas de paises diferentes, supervisando y controlando ¢l desarrollo de los mismos y
resolviendo posibles confingencias que Se puedan presentar a ravés de una geston del riesgo de las
mismas. ECR.Solictud de cambios de ingenieria y ECO-Orden de cambios de ingeeria.

) Mantener los modelos de geston y sistemas de calidad, supenvisando y auditando e
‘cumplmiento de normas, procesos e nsirucciones y gestionando el egistro documenal. Esto s hara
dentro de un médulo concreto, dentro la plataforma de gestin.

h) Impuisar la innovacién, mejora y adaptacion de las  10s miembios del equipo a I0s cambios
funcionales o tecnolégicos, para aumentr la competiividad.

) Generar soluciones constructivas de productos de fabricacion mecnica atendiendo a su nivel
de responsabiidad, reaizando los caiculos necesarios para su dimensionado y estableciendo los.
planes de prucba.

J) Gestionar y mantener actusiizada la documentacion técnica necesaria para Ia fabricacién de
los productos isefiados. Geston de proyectos dentro de un PLM (geston del cico de vida de un
producto).

K) Seleccionar los componentes y materiles en funcién de los requerimientos de fabricacion, as
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Disefa troqueles con la ayuda de aplicaciones informaticas CAD para su posterior fabricacién.
Criterios de valoracién:
) Se han identiicado las normas de representacion gréfica 30 para el disefio de troqueles

b) Se han cumpido las especiicaciones técnicas exigidas en el cuademo de cargas de disefio de
troqueles.

©) Se han tenido en cuenta en el disefio los requisios para a obtencidn de piezas por moldeo.

) Se ha propuesto una solucién constructiva del troquel debidamente justiicada desde el punto
de vista de a viabiidad de fabricacion y rentabiidad y de las especificaciones técnicas.

©) Se han identficado los matersles y tratamientos, segn aspectos téenicos y de produccion
para cada componente el troquel.

) Se han seleccionado s elementos de construccién y normalizados, segin especiicaciones.
técnicas, en el disefo del troquel

informacién relacions

9) Se ha gestionado &
gestion posterior en a red.

al disefio de manera organizada y lmpia, para su

h) Se han tenido en cuenta los elementos necesarios en el disefio de froqueles, para i posterior
transporte y manipuiacion segin las nomas de seguridad.

) Se han resuelto satisfactoriamente los problemas planteados en el desarrolo de su actidad.
Elabora a documentacion técnica necesaria para la compra, fabricacion y montaje del roquel
Criterios de valoracién:

a) Se han identificado o materales y ratamientos mas usuales utizados en troqueleria en base.
ala produccion y aspectos técnicos.

b) Se ha definido la lsta de materiales para la compra de los elementos del troquel.

©) Se ha elaborado la documentacion necesaria para la fabricacién y montaje de los elementos.
del troquel

) Se han reaiizado los lanzamientos a 2D de los elementos de consirucen, para su fabricacion.

©) Se ha gestionado la documentacién técnica de manera organizada y limpia, para su gestién
posterio en formato digial en fa nube.

) Se ha mosirado interés por la exploracion de soluciones técnicas ane problemas que se
presenten y, también, como elemento de mejora de! proceso.

Aplica técnicas de verificacion del disefo de troqueles, para asegurar a calidad del producto y el
cumplmiento de las nomas de prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental,

Criterios de valoracién:

) Se ha analizado y comprobado e disefio 3D, para detectar problemas durante Ia fabricacién
del troquel yio en fase de produccion

b) Se han descit los procedinientos de verificacion del disefo de troqueles.
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) Elaborar, dentro de sus competencias, la documentacion tcnica y administrativa de acuerdo a
Ia reglamentacién y nomativa vigente y a los requerimientos del cinte o cienta.

) Mantener un entormo de trabaio limpio y ordenado, que favorezea el correcto desempeio de la
actividad aboral, mediante fa aplicacian de la metodologia de as 5s.

K) Adaptarse a las nuevas situaciones laborales, manteriendo actualizados los conocimientos.
cientficos, t6cnicos y tecnolbaicos relafivos a su entorno profesional, gestionando su formacién y los
fecursos existentes en el aprendizaje a ko largo de la vida y utiizando as tecnologias de la
informacin y la comunicacién.

1) Resolver siuaciones, problemas o contingencias con inicativa y autonomia en el &mbio de su
‘competencia, con creatividad, inovacién y espiriu de mejora en el rabajo personal y en o de las y
os miembros del equipo.

m)Organizar y coordinar equipos de trabajo con responsabiidad, supervisando el desarrolo del
mismo, manteniendo relaciones fiidas y asumiendo el iderazgo, asi como aportando soluciones a
Ios confictos grupales que se presenten.

1) Comunicarse con sus_iguales, superiores, dlientes o clientas y personas bajo su
fesponsabiidad, utizando vias eficaces de_comunicacién, ransmitiendo la_informacion o
conocimientos adecados y respetando la autonomia y competencia de las personas que intervienen
en el mbito de su rabajo.

©) Generar entomos seguros en el desarrolo de su trabajo y el de su equipo, supervisando y
apicando los procedimientos de prevencion de riesgos laborales y ambientales, de acuerdo con 1o
establecido porla nomaiva y os objetvos e la empresa.

b) Supenvisar y apicar procedimientos de geston de caiidad, de accesibiidad universal y de
«disefo para todas las personass, on las actidades profesionies incuidas en los procesos de
produccién o prestacién de servicis.

q) Ejercer sus derechos y cumpir con las obligaciones dervadas de su actvidad profesionl, de
acuerdo con o establecido en la legisiacin vigente, participando activamente en la vida econdmica,
socialy cultural

©) FORMACION

AMBITOS OE APRENDIZATE

1.—Consirucrién, montje y puesta en marcha de nstalacones de energia
.

2 Operadores y Ageries de Zona de Trabaj / Descargo

3.- Mantenimiento de insalacionss de energia siécrica

4 Tarieta profesionsl de I construcsin para o sector metal

5.~ Operacnes suxifares en s construceidn, mortaje, pussta &n marcha &
instalaciones de energia ciecica
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‘+ Generacion de informes de resultados en diferentes formatos (magenes, videos, grificos,
numéricos, etc)

+ Propuesta de modiicaciones, mejoras o atermativas al disefo iniial.

+ Generacion de informes. Gestion de los procedimientos de verifcacion y validacion en apoyo
de FEA.

Asociados al &mbito 4: PUESTA A PUNTO DE PRENSAS Y EJECUCION DE PROCESOS DE
FORJA

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR:

Ejecuta los procesos de fora y realiza la puesta a punto de prensas, tanto vertcal como
progresiva horizontal, multiestaciones y maquinaria auxiiar de estampacion, para poder fabricar 105
componentes especificados.

Criterios de valoracién:

a) Se han enumerado y descrit las caracteristicas de las prensas de forja.

b) Se ha idenificado la maquinaria especial para forja.

©) Se ha realizado la sustitucion del utlaje y los ajustes necesarios para la puesta a punto de
una referencia a oira.

d) Se han puesto la maquinaria de foria y maquinaria auxiiar en produccion, y se han realizado
los ajustes necesarios para a obtencian de las medidas necesarias on la pieza Una vez esiabilizado
el proceso.

€) Se ha determinado la calidad superfcal del corte el taco inical.

) Se ha descrto a preparacion del tocho/barra y lubricacion en forja

g) Se han descrito los defectos tipicos en fora en fri, semicaliente y caliente, vincuiados a las
variables del proceso utiizado.

h) Se han determinado las herramientas necesarias para producr piezas en fora en fro,fora en
caliente y semicaliente.

) Se han comparado las técnicas de calentamiento y sus caracterstcas.

Interpreta y adapta los célculos técnicos necesarios para dmensionar las secuencias para
Obtener las piezas a fabricar,las caracteristicas de las prensas a utlizar, de los componentes de I0s.
conjuntos herramentales y demés parémelros necesarios para fabricar os componentes a parti de.
datos previos establecidos.

Criterios de valoracién:

a) Se han descrito, mediante ejempios, las operaciones de extusién y sus limites: abierta,
cerada, forward, backward, etc

b) Se han descrito los defectos tipicos en fora en fri, semicaliente y caliente, vincuiados a las
variables del proceso utiizado.
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+ Creacién y modificacién de entdades gréficas en base a a estrategia de mecanizado.
+ Disefio de refuerzos estructurales en la pieza, para aumentar la igidez de la misma.
+ Méquinas herramientas (arquitectura, ip0s de incompatibiidades geométricas)

+ Redisefiar a pieza, para faciitr la accesiiidad e la herramienta

Pautas de Control

+ Concepto, esinctura, contenidos y periodicidad de las pautas de confrol.

+ Disefar informes de control con las pautas a seguir en el control.

+ Nommativa vigente.

‘+ Preparar ficha técnica para la toma de datos, una vez finaizada la pieza.

fsociados &l émbito 2 MATERIALES ESPECIALES EMPLEADOS EN SECTORES
EMERGENTES

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Analiza las propiedades fsicas, quimicas, mecanicas y tecnoligicas de los materiles de piezas
mecanizadas a ata velocidad y aio rendimiento empleados.

Criterios de valoracién:

a) Se han descrito las propiedades fisicas (densidad, punto de fusién, calor especifico) de Ios
materales y ¢l funcionamiento de los insirumentos empieados para su andlisis.

b) Se han descrito las propiedades quimicas (resistencia a la comosién, al ataque quinico o
electroquimico) de los materiales el funcionamiento de 10s nstrumentos empleados para su andlisks

©) Se han desciito las progiedades mecinicas (dureza, traccién, resiiencia, elasticdad, fatga) de
s materiales y el funcionamiento de los insirumentos empieados para su analiss.

d) Se_han desciito las_propiedades tecnoiogicas (magquinabiidad, ductidad, maieabildad,
templabiktad, colabiltad) de los materiales y la elacién con los cistitos procesos de fabricacion.

€) Se ha descrito la nfluencia de las propiedades fisicas, quinicas, mecinicas y tecnologicas de
los distintos materiales sobre fa casuistica del mecanzado a ata velocidad y afo rendimiento,

Determina las_condiciones del proceso de mecanizado, en funcion de las caracteristcas
metalirgicas del producto final

Criterios de valoracién:

a) Se han analizado los factores que influyen en 0 cambios en la estructura superfical durante.
el mecanizado (tlempo de corte, temperatura de corte)  ala velocidad y ato rendimiento.

b) Se ha analizado la influencia del mateial de la pieza y su forma compleja sobre la dinémica
del corte (eleccion de la maquina en base a su nimero de ejes, dimensiones de las herramienias,
posibiidad de vibraciones).
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2.— Genera a parii de la Propuesta de Mejora (PDM) realizada un proyecto de negocio en el
&mbito industrial y analiza su viabiidad.

Criterios de valoracién:

2) Se ha desarrollado un proceso de generacion de ideas de negoco.

b) Se ha realizado un estudio de mercado sobre la idea de negocio seleccionada y se han
obtenido conclusiones del mismo

) Se han determinado los valores innovadores de fa propuesta de negoci.
) Se ha levado a cabo un plan de marketing para o proyecto de negoco.
) Se ha levado a cabo un estudio de viabiidad econdmica y financiera del proyecto de negocio.

) Se ha desarrollado un pian de negotio para la puesta en marcha de un proyecto en ol émbito
industrial

3. Disefia proyectos relacionados con las competencias expresadas en los tituios, inciuyendo y
desarrolando las fases que 1o componen.

Criterios de valoracién:
a) Se ha recoplado informacién relatva a 10s aspectos que van a ser tratados en el proyecto.
b) Se ha reaiizado el estudio de viabiidad técnica del mismo.

©) Se han identiicado las fases o partes que componen el proyecto y su contenido.

) Se han establecido los objetivos que se pretenden consegur identiicando su alcance.

€) Se han previsto los recursos materiales y personales necesarios para realzarl.

) Se ha reaiizado el presupuesto econémico correspondiente.

) Se han identificado las necesidades de financiacién para la puesta en marcha del mismo.
1) Se ha definido y eaborado Ia documentacisn necesaria para su disefo.

) Se han identficado los aspectos que se deben controlar para garantzar la caidad del
proyecto.

4 Planiica la ejecucién del proyecto, determinando el plan de intervencién y la documentacién
asociada.

Criterios de valoracién:

a) Se han secuenciado las actiidades, ordenandolas en funcion de las necesidades de
desarollo.

) Se han determinad los recursos y la logistca necesarios para cada actvidad.

©) Se han ideniicado las necesidades de pemisos y autorizaciones para llevar a cabo las
actividades.

) Se han determinado 1os procedimientos de actuacidn o ejecucion de las actividades.
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 Transportey posicionamiento.
+ Engrases, niveles de liqudos y iberacion de residuos.

‘+ Plan e mantenimiento y documentos de registr.

+ Dispositivos ausiares de las maquinas de aka velocidad y alo rendimiento:

+ Sujecién: ipos y caracterstcas. Emores mas comunes.

+ Posicionamiento: ipos y caracteristicas. Erfores ms comunes.

« Alieacién y centrados ipos y caractersticas. Errores més comunes.

‘+ Toma de referencias: ipos y caractersticas. Errores mas comunes.

+ Sequidad: tipos y caracteristicas.

Preparacion y puesta a punto de la maquina

+ Manejo y uso de méquinas de ata velocidad y alto rendimiento.

‘+ Modos operativos de las maquinas de ala velocidad y ato rendinento.

+ Establecimiento de los puntos de referencia de maquina.

« Herramientas, utitaes y accesorios.

 Pre-reglaje de heramientas.

‘+ Manuales de la maquina de alta velocidad y alto rendimiento.

+ Normativa de prevencion de riesgos laborales.

Montsje y puesta a punto de os utlljes y disposiivos de amarre:
 Identiicacion y seleccibn del uilaje

+ Elementos de transporte, elevacién y posicionamiento del ufla.

« Montaje y puesta a punto de os utiljes.

‘+ Elementos de transporte, levacion y posicionamiento d las piezas a mecanizar.
+ Amarrado de piezas y hemamientas.

© Alneacién y centrado de piezas: tipos y caracteristicas. Ertores més comunes.
+ Tipos y caracteistcas de tomas de referencias. Errores mas comunes.

+ Establecimiento de los puntos de referencia de la pieza.

Ejecucion del mecanizado

‘+ Nommativa de prevencion de riesgos laborales aplicada al mecanizado
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Los procesos de captura de datos del terreno han suffdo en los fimos aios una revolucidn sin
precedentes. De Ia caplacion discrecional y puntual, hemos pasado a la toma masiva de datos y
anliss informatico posteror. El muesired topografico va siendo susttuido por el «modelo vituals en
entomo digital. El concepto de «escalay se dsipa, y a esto se afiade Ia reciente posibildad de
oblener datos desde Una perspectiva aérea mediante drones, antafo exclusiva de 10 operadores.

eronéuticos convencionaies. Ademas, Ia minalurizacion e los diferentes sensores, abarcando una
ampiia franja del espectro eleciromagnético, aiade nuevos paramelros y variables al concepto clisico
de emedicion.

Los curiculos de 03 Cicios Formatvos no han tenido tiempo de adaptarse a estos cambios que,
inexorablemene, van introduciéndose en las empresas del sector, bien en las ya existentes, bien en
las nuevas empresas que surgen al amparo de estas novedosas fecnologias y metodologias de
trabajo.

‘Competencias profesionales: Técnicas, personales y sociales para su infervencisn profesiona:

a) Planificar y realizar vuelos con drones de ala fa y rotatora, cumpliendo con los requisitos de
Ia autoridad aerondutica

b) Redactar un manual de_operaciones confome a la nommatva vigente, analizando y
‘compiando la nformacion necesaria.

©) Redactar estucios aeronéutcos de seguridad, para evaluar I0s riesgos en operaciones con
drones.

) Obtener imigenes fotogréficas de terrenos o puntos de interés, adaptando, en cada caso, la
tipologia y parametros de_camara necesarios para generar documentos fotograficos con fines
analficos o descriptivos, de apicabiidad en edifcacion y obra civil y olros ambilos profesionales
relacionados con estucios del terforio yio geston de infraestructuras.

) Obtener videos de terrenos o puntos de inferés y, utiizando software de edicién de video,
generar documentos audiovisuales con fines analficos o descripivos de aplicabiidad en edificacién y
obra civi y ofros &mbitos profesionales relacionados. con estudios del fertoro yio gestn de
infraesiructuras.

) Realizar levantamientos arquitecténicos por métodos. fotogrameétricos que pemitan obtener
informacién tridmensionl de edificaciones, y reconsinii en un entomo digial utlizando el software
necesario para elo.

) Generar modelos tridimensionales delterreno, utiizando el software y los métodos adicionales.
necesarios para georreferenciar las imagenes (GPS...), y elaborar levantamientos. 0pograficos y
ortofotografias del terreno, analizando, asimismo, el rado de precision oblenido.

h) Gestionar informacién trdimensional procedente. de fologrametria o léser escaner para
generar productos cartograficos y establecer mediciones de elementos punluales, superfcales yio
Volumétricos, uiizando el software adecuado, analizando as precisiones obtenidas.

) Obtener imégenes aéreas y terrestres con cimara temogrifica, y analizar las mismas
mediante software, redactando informes sencilos aplicados @ la deteccion de patologias en
edficacién y obra cvil u ofro tipo de aplicaciones relacionadas con el medio ambiente o Ia gestén de.
infracsiruciuras.

) Reaiizar el ensamblaje completo de un dron, teniendo en cuenta los manuales, esquemas y
recomendaciones del fabrcante, secuenciando el montaje y segin las normas de seguridad a apicar
en dicho proceso.
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 Identiicacion de los iesgos. Medidas preventivas.
+ Situaciones y actuacion en caso de emergencas.

« Pricticas sobre uso de EPI, equipos de medicion portat, ventlacién maniobras de acceso y
salida, emergencias....

Asociados al dmbto 5; OPERACIONES AUXILIARES EN LA CONSTRUCCION, MONTAE,
PUESTA EN WARCHA E INSTALACIONES DF ENERGIA ELECTRICA

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Opera una plataforma elevadorafiera brazo articuiado autopropulsado sin peigro para fa salud o
integridad fisica del conductor @ conductora, o de las  los trabajadores cercanos a su drea de accion.

Criterios de valoracién:
) Se han adquiido los conocimientos técnicos necesarios para ¢l manejo del vehiculo, sin
peligro para la salud o integridad fisica del conductor o de los trabajadores cercanos @ su rea de

b) Se han adquirdo los conocimientos necesarios para evitar accidentes durante el manejo del
vehicuo.

) Se han cumpido las nommas de prevencion de riesgos Iaborales en el manejo del vehiculo.
) Se han llevado a cabo précticas de manejo de este tipo de vehiculos.

Opera una caretila levadora convencional sin peligro para Ia salud o integridad fisica del
conductor o conducora, o de las los rabajadores cercanos a su érea de accion

Criterios de valoracién:

) Se han adquiido los conocimientos técnicos necesarios para ¢l manejo del vehiculo, sin
peiigro para fa salud o integridad fisica del conduclor o conductors, o de las y los trabajadores.
cercanos a su érea de aceion.

b) Se han adquirdo los conocimientos necesarios para evitar accidentes dentro del manejo del
vehicuo.

) Se han cumpido las nommas de prevencion de riesgos Iaborales en el manejo del vehiculo.
) Se han llevado a cabo précticas de manejo de este tipo de vehiculos.

Opera un dumper (carga méxima superior a 3.000 kg) sin pelgro para la salud o ntegridad fisica
del conductor o conductora, o de as.y 0s trabajadores cercanos a su drea de accin.

Criterios de valoracién:

) Se han adquiido los conocimientos técnicos necesarios para ¢l manejo del vehiculo, sin
peiigro para fa salud o inegridad fisica del conductor o conductors, o de las Y los trabajadores.
cercanos a su érea de aceion.

b) Se han adquirdo los conocimientos necesarios para evitar accidentes dentro del manejo del
vehicuo.
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ANEXO Vil A LA ORDEN DE 27 DE JULIO DE 2016

PROGRANA DE OPERACION Y MANTENIMIENTO INTEGRAL DE INSTALACIONES DE
DISTRIBUCION DE ENERGIA ELECTRICA

a) DATOS DE IDENTIFICACION

Denomingcién: OPERACION Y MANTENIMIENTO INTEGRAL DE INSTALACIONES DE
DISTRIBUCION DE ENERGIA ELECTRICA

Cédigo: EP0DS.

Duracien: 680 horas.

b) PERFIL PROFESIONAL

Competencia general:

Operar y mantener instalaciones y redes de distribucién de energia eéctrica, apicando nomativa
y regiamentacion vigete, protocolos de caiidad, seguridad y riesgos laborales, asegurando su
funcionalkdad y respeto al medio ambiente

Campo profesional

Esta o este profesional eferce su actvidad en empresas,
montaje y mantenimiento de infraesinucturas e instalaciones eléctricas de baja y ata ension.

A parti de la produccion y transmisién de energia eléctica, a distibucicn y, por ende, las
infracsiructuras ¢ instalaciones eléciricas que precisa, est evolucionando hacia una globalizacien, en
1a que la tradicional diision entre la ata-meca y baja tension, a la hora de su mantenimiento, pierde.
fuerza.

Una de las consecuencias se puede observar cuando las empresas acuden al mercado de
contratacion, entre otros, de serviios de montaje 0 mantenimiento de redes de distbucion eléctrica y
se les solcita una intervencion inegral, sn separar s distintos niveles de las redes de distribucion

Logicamente, las empresas, con independencia de poseer determinado personal experto en cada
uno de los niveles, precisan de unos perfies de profesionales que puedan atender de forma integral
competencias en o montaje y mantenimiento bésico de Ias redes, sin Ia marcada divisian por niveles
de tensicn.

El actual técnico de instalaciones ekéctricas y automiticas alcanza unas_compefencias
excesivamente particularizadas al rivel de baja tension. Sin ocultar que fienen su segmento de
puestos de trabajo y potencial de empieabiltad, a la hora e insertarse on las empresas que, tal
omo se ha argumentado en los apariados anterores, acuden al mercado de servicios de monie Y
mantenimiento de disiribucion de energia eléctica, necesitan incorporarles nuevas competencias,
para que su inervencion sea eficiente.

Estas nuevas competencias les deben preparar para dominar 103 instrumentos de medicion, de
instalacién y mantenimiento_de 10s equipos, lineas e infracsiructuras en los distintos niveles de
tension en la red de distribucin, subrayando dos temas claves: por un lado resefiar que las
actuaciones estin regiamentadas oficiamente o, cuanfo menos, establecidas por las empresas
Solciantes de los senvicios , por ofra, que es fundamenta el dominio que tienen que alcanzar en los
protocolos y condiciones dé segurdad a cumpir en sus infervenciones, pues, con frecuencia,
realmente son 105, protocolos de actuacién los que determinan la dvision enire los diferentes niveles.
de tension, y no tanto los equipos e instrumentos a ufiizar. Sin oividar que los. protocoles ¥
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Identiica e instaa (puesta en marcha incluida) os equipos que constituyen una subestacin.
Criterios de valoracién:

a) Se ha reconocido la funcion de una subestacién  su situacin en la red de generacion,
transporte y distrbucion de energia ciécrica.

b) Se han dlasificado las subestaciones, y Se_han identifcado, ¢ incluso_interpretado
gréficamente, las partes fundamentales de una subestacion, describiendo Ia funcion, caracterstcas y
sefialzaciones de los distintos ipos de celdas.

©) Se han identificado, descito las caracteristcas, funcién y mando, el inerconexionado de Ios
aparatos de maniobra y los elementos de proteceion de una subesacion.

) Se han identificado todas las labores a llevar a cabo para la instalacién, conexionado y puesta
en marcha de una subestacion.

€) Se han instalado en un banco de pruebas los aparatos de maniobra y proteccién que forman
parte de una subestacion, asi com las conexiones a fierra de 103 mismOs.

‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (170 horas)

« Redes BT yMT:

« Clasesy funciones.

 Stuacién en una red de generacion, ransporte  distribucion de eneroia elctrica

« Elementos de una red de BT y M.

 Funciones y caracteisicas

« Sefalizacion.

 Centros de ransformacion: Istalacién e puesta a erra.

« Esquemas unfiares.

« Aparatos de maniobra y pofeccién.

« Instaacién y partes de un sistema eléctco: caracteristicas

« Defiicién, secuenciacion, planficacion y ejecucin de todas aqueles Iabores necesarias para
Ia consiuccicn, montaje y puesta en marcha de redes de BT y MT (aéreas y Sublerinas), centos
de ranstormaciony subestaciones

Asociados a

Ibto 2: OPERADORES Y AGENTES DE ZONA DE TRABAJO / DESCARGO
DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Identiica e instala (puesta en marcha inclida) los equipos que consituyen las redes de Baja
Tension y de Media Tension.

Criterios de valoracién:

a) Se ha identiicado la funcién de las redes de BT y MT y su situacion en la red de generacion,
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+ Maguetas de control

Verificacion de piezas de chapa en méquina de medicin por coordenadas, punto a punto,
escéner 3Dy fofogrametria

« Verifcacion de espesores.
« Ensayos destructivos y no desiructivos para roqueles.

« Informes de verifcacion.

« Cumplimiento de as nomas de prevencion de iesgos laborales y medioambientales.
Verfcacien del disefio e ities

« Revsion de roqueles (Check ist) para su homologacién.

+ Andlisis del proceso de fabicacion apiicando el AMFE de proceso: defectos y falls tiicos de.
iies de procesado de chapa y estampacién.

 Verificacion de las normas de seguridad y medio ambiente.
(Calibracion de instrumentos y equipos de control

+ Plan de calbracién,

+ Diseminacin y trazabildad.

 Incertidumbre de medids.

 Criteros de aceptabildad y rechazo.

» Relacion de tolerancia, critero de aceptacién y rechazo (CAR) e incertidumbre.
+ Calibracion de los insirumenos de verfcacidn.

 Certficados de caliracion.

‘Asociados al &mbito 5: PROYECTO DE DISENO DE TROQUELES (120 horas)
DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Identiica necesidades del sector productiv, relaciondndolas con proyectos tipo que las puedan
satifacer.

Criterios de valoracién:

. i casfcado as empresas del secto po sus caraceisicas rganizatas y o 90 do
producto o servico que offecen

b) Se han caracterizado las empresas tio, indicando la esiructura organizativa y as funciones de
cada departamento.

) Se han identiicado las necesidades més demandadas a las empresss.

) Se han valoradolas oportunidades de negocio previsibles en el seclor.
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Define _actuaciones para facitar la_implantacién y_mantenimiento de los_sistemas de
‘aseguramient de Ia calidad, nterpretando os conceptos  factores basicos de fos mismos.

Criterios de valoracién:

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

b) Se han descito metodologias y herramientas de gestién de Ia caidad

©) Se han relacionado las metodologi
apiicacicn.

Y herramientas de gesiion de la calidad con su campo de

) Se ha controlado la documentacién de un sistema de aseguramiento de Ia calidad.

€) Se han definido los principales indicadores de un sistema de calidad en las industrias de
seronéuica.

) Se han relacionado objetivos de mejora caracterizados por sus indicadores con las posibes
metodologiss o hemramientas d Ia calidad susceptibies de apicacion.

) Se han definido los sistemas de caiidad segin los requisitos establecidos por ca
indusiria.

o de

h) Se han identiicado y valorado las contingencias que se pueden presentar en el desarrolo de
los procesos, analizando las causas que las provocan y fomando decisiones para resolver los
problemas que las originan.

Determina e aseguramiento de calidad dimensional de piezas y procesos de fabricacién con fa
frecuencia de medicion y los insirumentos de medida.

Criterios de valoracién:

a) Se han determinado y aplicado los insirumentos, tscnicas y procedimientos de control en
funcion de los parametros a verifcar

) Define pruebas de verificacion, teniendo en cuenta su realzacién para la homologacion del
producto disefiado, atendiendo a a calidad dimensional en maquina.

©) Se han planificado metédicamente las tareas a realizar, junto con previsian de las difcutades
el modo de superarias.

) Se han identiicado los errores de medida mediante sonda Renishaw.

€) Se ha montado y calibrado la sonda Renishaw para fa posterior medicion dimensional en
mquina

) Se han programado rutinas de inspeccion del cilculo del cero pieza y de verificacion
dimensional mediante los paquetes EasyProbe, Inspection, Inspection Plus y Productity+™ Active
Editor Pro.

g) Se ha realzado medicién automitica de la posicién y a alineacion de las piezas mediante la
sonda Renishaw.
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integrar en la apicacién de automatizacion

Criterios de valoracién:

a) Se han analizado las caracter
automatizacion clevada.

icas de cada sistema que formard parte del proyecto de

b) Se ha seleccionado el ipo de fluido (eléctrico, neumético, hidrduico) mas idéneo para cada
uno de los sistemas a integrar.

©) Se han identiicado los sistemas de comuicacén (buses de campo) que permitan la
Interconexion enre los diversos componentes elecironicos comunicables de fa aplicacion.

) Se han analizado las compaibiidades del hardware y del software, enire s diversos sistemas.
de automatizacion a ntegrar en fa apicacion.

€) Se han identiicado Ios costes de fabricacién del sistema de automatizacion.
) Se han identiicadolos costes energéticos del sistema de automatizacicn.

) Se han descrito acciones tendentes a mejorar la eficiencia energética de cada uno de s
sistemas a ntegrar en a apicacion.

h) Se han determinado las acciones de manteniniento a llevar a cabo en cada sistema
enla apicacion.

tegrar
3. Selecciona los componentes de los sistemas a infegrar, adaptindolos alas caractersticas del
entomo, buscando fa compaibiidad entre los mismos  la escaiabilidad del conjunto.
Criterios de valoracién:

a)Se han seleccionado los elemenios mecénicos,  neumiticos, hidrauicos, elécticos,
electronicos, de hardware y de software a utizar en la apicacion

b) Se han seleccionado los elementos nomalizados en funcion de sus caraclerisicas y su
adecuado uso.

©) Se han calculado s consumos energétcos de cada sistema

d) Se han seleccionado los sistemas de captacion de los datos que Serdn posteriommente
ratados por los sistemas superiores de gestén informatica.

€)Se han seleccionado las variables que serén muesireadas perisdicamente para su
explotacicn, vincuténdolas a los sistemas de gestin de orden superior

) Se ha seleccionado una metodologia de programacidn sistematizada que permita nterpretar y
explotar los diversos programas de los disposifvos de automatizacion (plcs, robots, requiadores), de.
manera ms sencila  rapida por parte de los automatistas y técnicos de mantenimito.

g) Se han optimizado los costes de fabricacion y de manteninento, asi como os consumos.
energéticos del sstema de produccion altamente automaizado.

h) Se han considerado posibies ampiiaciones o modificaciones de importancia futuras, utiizando
sistemas modulares y escalables.

) Se han seleccionado los utilajes més adecuados para a apiicacion  realizar por parte de los
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) Se han regulado y puesto a punto los sistemas automatizados.
€) Se han elaborado diagramas de fljo de procesos de fora

Realiza mantenimiento preventivo y predictivo de prensas de fora, siguiendo las pautas
recogidas en los respectios procedimientos.

Criterios de valoracién:

2) Se han descrito e identficado los elementos de instalaciones de lubricacicn, neumdtics,
hicrauiicas...de las maquinas.

b) Se han analizado las pautas de mantenimiento preventivo de maquinaria.

©) Se han reaiizado operaciones de sustiucion de los elementos dafiados mas usuales de las
mquinas.

) Se han analizado las técnicas de mantenimiento predictivo.

Genera enfornos seguros en el desarrolo de su trabsjo y @ de su equipo, supervisando y
apicando los procedimientos de prevencién de riesgos laborales y ambientals, de acuerdo con 1o
establecido porla nomafiva y os objetvos e la empresa.

Criterios de valoracién:

a)Se han analzado las nomas de seguidad apicables a la maquinaria utiizada,
procedimentando medidas  tener en cuenta en lo feferente & EP, segurdades propias y sadidas &
a maguinaria.

b) Se han llevado a cabo actividades de concienciacion en la seguridad, analizando casos
concretos, sus causas y consecuencias.

©) Se han analizado las nomativas medioambientales de Ia CE.
‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (380 horas)
Puesta a punto y ajustes en maquina para el dmensionado de piezas

 Preparacion de méquinas: estampadora progresiva en fro y caliente, roscadora, prensa de
foria en calente y semicafiente.

+ Ejecucion de ajustes necesarios para la obtencidn de secuencias de piezas a fabricar y puesta
2 punto de la méquina: cambio de herramientas y utilses, alimentacion, centraje, transfer, fopes de.
matrz,_recordos, posicionamiento de. expulsores, (opes, levas y Cuias a ulizar, 'y dems
operaciones necesarias.

 Influencia de los ajustes sobre las operaciones que confiene la pieza forjada.

+ Realizacion de calculos para los ajustes necesarios en cada estacion y para cada méquina.

‘+ Preparacion de montajes de heramientas de cara a su utizacién e méquina.

‘Selecein y vrlficacion de herramientas para la abricacién

« Herramientas usadss en estampacion mediante sus planos y disefios de ensamblaie de
herramientas.
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profesorado que se indican para cada ambito de aprendzaje en el apartado anterior

Apartado 3. Requisitos de experiencia y formacén del personal instructor aportado por la
empresa.

En relacién con el personal instructor aportado por la empresa o empresas partcipantes en la
fomacién, debera tener una experiencia laboral en actividades relacionadas con el perfl del
programa’ de al menos 3 afos, o acredtar una formacicn relacionada con 10s. resutados de
aprendizajes del programa de, al menos, 5 afos.
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©) Se han identficado las necesidades de pemisos y autorizaciones para llevar a cabo las
actividades.

) Se han determinado 1os procedimientos de actuacidn o ejecucion de las actividades.

©) Se han identiicado los riesgos inherentes a la implementacion, defiendo ¢l plan de
prevencion de riesgos y los medios y equipos necesarios.

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

g)Se ha hecho la valoracion econémica que da respuesta a las condiciones de la
implementacién.

1) Se ha definido y laborado Ia documentacin necesaria para la ecucion.

Define los procecimientos para el seguimiento y controlen la ejecucion el Proyecto, justficando
Ia seleceion de variables ¢ insirumenos empleados.

Criterios de valoracién:
a) Se ha definido el procedimiento de evaluacion de las actividades o ntervenciones.
) Se han definido los indicadores de calidad para realizar Ia evaluacicn.

©) Se ha definido el procedimiento para la evaluacién de las incidencias que puedan presentarse
durante a realizacion de Ias actvidades, su posible solucicn y registr.

d) Se ha defindo el procedimiento para gestionar 0s posibles cambios en los recursos y en las.
actividades, incluyendo el sistema de registro de os mismos.

) Se ha definido y elaborado a documentacion necesaria para a evaluacién de las actividades y
del Proyecto.

) Se ha establecido el procedimiento para la partiipacién en la evaluacién de las y 0s usuarios
o clentes, y se han elaborado los documentos especifcos.

g) Se ha establecido un sistema para garantzar el cumplimiento del pliego de condiciones del
Proyecto, cuando éste existe.

Presenta y defiende el Proyecto, utizando eficazmente las competencias técnicas y personales.
adquiidas durante Ia elaboracion el Proyecto y durante el proceso de aprendzaje en el ciclo
fommativ.

Criterios de valoracién:

2) Se ha elaborado un documento-memoria del Proyecto.

b) Se ha preparado una presentacion el mismo utiizando las NTIC.

©) Se ha reaizado una exposicion del Proyecto, describiendo sus_objetivos, principales
contenidos y ustiicando la eleccion de las diferentes propuestas de accién confenidas en el mismo.

d) Se ha utiizado un estio de comunicacion adecuado en la exposicién, haciendo que ésia sea
organizada, clara, amena y eficaz.
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) Se han tenido en cuenta las nociones o condicionantes bisicos que implica el herramental a
utiizar en la obtencion de Ia pieza, segin a secuencia escogida.

) Se ha reaiizado el dossier écnico delproceso.
‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (120 horas)

Reaiizacién de célculos para el dimensionado de pezas en rio

« Parémetros de cicuio: los parémetros caculados (rlacién de recalcado, % de exrusion, %

de extrusion nversa, etc) para cada tipo de operacion presente serdn deteminantes de cara a la
toma de decisiones, que se debera saber realzar convenientemente.

+ Repercusion de las dferentes geomerias de Ia pieza en el discfio de las secuencias, y la
posible aparicion de problemas ylo defectos: ipos de preformas, flujos de material, posibles pliegues,
fatas de llenado, entre oros.

‘+ Problemética habiual y soluciones aplicables relacionadas con tipos de preformas, luos de
materal, posibles pliegues, fatas de llenado, entre ofros.

+ Relacitn de materiales uiiizados en fofia en fio, su preparacién y sus propiedades ¥
comportamientos en la conformacién de piezas.

« Identiicacion de operaciones impiicadas en una secuencia, al combinar geometias en un
orden determinado.

+ Necesidad de herramientas con partiularidades propias: cuéndo se debe recurr a ésias, por
Qué ¢ infuencia en ¢l costo del conjunto herramental

+ Dierenciacién d fases posbles e imposibies desde el punto de vista del o de materia.

+ Operaciones bisicas de fora en rioy forma de calcularias.

+ Realizacion de célculos necesarios para determinar la viabiidad de obtencion de las distitas.
variantes d forado planteadas o ideadas.

+ Toma de decisiones segin los parametros calculados y segin la viabiidad de conformado,
pros.y contras asociados a cada una de las variantes estudiadas.

« Comprobacién de que los limites asociados a la prensa en la que s va a forar a pieza en
cuestion no condicionan de forma crtica la ejecucion de la referencia a obtener. Se comprueban
elementos como el nimero de estaciones, diémelro de corte, longitudes de expulsian, idoneidad del
transfer, entre olros.

+ Realizacitn de célculos de las fuerzas necesarias en cada estacion y la fuerza total de
mquina necesaria

Realizacién de célculos para el dimensionado de piezas en calinte:

« Relacitn de materiales utizados en foria en calente. Tipos de forms
posiiidades respecto a tpologia de piezas.

de suminisro y.

« Estimacitn de disintas altemativas de forjado (secuencias) que puedan ser vidas de cara a
1a obtencion de la pieza en cuestion.





OEBPS/images/AC148485006_fmt11.png
o Andlisis termogrifico.
+ Geoneferencacién.

+ Cocientes  indices de vegetacicn.

+ Sistemas de informacion geogréficos

‘sociados al &mbito 5: MANTENIMIENTO Y REPARACION DE EQUIPOS
DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Anaiza los componentes que incorpora un dron, reconociendo sus caracteristcas tscnicas y su
funcin.

Crierios de valoracien:
2) Se han dentiicado los distintos componentes eléchicos y electnicos que ncorpora un dron
) Se han dentiicado o distintos componentes mecéricos que incorpora un dron

) Se han estudiado la caractersticas y funcion de cada uno de s companentes delcron

@) Se ha refacionado fa simbologia de estos componentes en s esquemas.

Reaiza las conexiones entre los dierentes componentes eléctricos y elecirénicos de un dron,
verificando dichas conexiones.

Criterios de valoracién:
) Se han inerpretado esquemas y bloques funcionales.

b) Se han seleccionado las herramientas necesarias

©) Se han interconexionado con el circuto microprogramable I0s diferentes dispositivos (motores.
brushless, bateria, ESC, GPS, IMU, entre otras) utlizando los conectores y herramientas adecuadas.
en cada caso.

) Se han verificado las conexiones realizadas.

) Se han aplicado las nommas prevencién de resgos a f hora de realzar las conesiones.
Reaiiz ¢l montaje de fos dferentes componentes mecénicos de un cron.

Crierios de valoracien:

2) Se han ntepretado esquemas y blogues funcionaes.

) Se han seleccionado las herramientas y materiales necesarios para el montaje:

) Se han montado las distintas partes mecanicas de un dron (carcasa, entre oiras) utizando las
herramientas y los materales adecuados en cada caso.

) Se ha verifcado el montsie reazado.

©) Se han aplcado las normas de prevencion de riesgos adecuadas a la hora de realzar e
montaje.
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transporte y distrbucin de energia eiétrica.

b) Se han descrito la funcion, caracteistcas y sefiaizaciones de los distinos elementos de una
fed de BT y T, y se ha descrtola nstalacion de puesta a tiera de un centro de fransfomacién.

©) Se han inferpretado esquemas elécircos uniffares de las partes de redes de BT y de MT.

d) Se han identificado los aparatos de maniobra y 10s elementos de proteccién, y se han descito
sus caracteristcas en la instalacién y con ofras partes del istema elétrico.

) Se han instalado los aparatos de maniobra y profeccion que foman parte de as redes de BTy

T, asi como las conexiones & tierra de os mismos.

Identiica e instala (puesta en marcha inciida) los equipos que constiuyen un Centro de
Transfomacién,

Criterios de valoracién:

2) Se ha reconocido Ia funcion del centro de transfomacion y su situacion en la red de
generacidn, transporte y distibucion de energia eléctrica

b) Se han clasiicado los centros de transformacion, y s han identificado, e inciuso interpretado
gréficamente, las partes fundamentales de un centro de transformacién describiendo a funcion,
caracteristicas y sefalizaciones de los dstintos tipos e celdas

©) Se han identiicado, descito las caracteristcas, funcién y mando, el inerconexionado de Ios
aparatos de maniobra y los elementos de proteceibn de las celdss.

) Se han identificado todas las labores a llear a cabo para la instalacién, conexionado y puesta
en marcha del CT.

Identiica e instaa (puesta en marcha incluida) os equipos que constituyen una subestacin.

Criterios de valoracién:

a) Se ha reconocido la funcion de una subestacién  su situacin en la red de generacion,
transporte y distrbucion de energia ciécrica.

b) Se han dlasificado las subestaciones, y Se_han_identificado, ¢ incluso_interpretado
gréficamente, las partes fundamentales de una subestacion, describiendo Ia funcion, caracteristcas y
sefialzaciones de los distintos ipos de celdas.

©) Se han identificado, descito las caracteristcas, funcién y mando, el inerconexionado de I0s
aparatos de maniobra y los elementos e proteccion de una subestacion.

) Se han identificado todas las labores a llevar a cabo para la instalacién, conexionado y puesta
en marcha de una subestacidn.

€) Se han instalado en un banco de pruebas los aparatos de maniobra y proteccién que forman
parte de una subestacion, asi com las conexiones a fierra de 103 mismOs.
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) Se ha reaiizado el presupuesto econémico correspondiente.
) Se han identificado las necesidades de financiacién para la puesta en marcha del mismo.
1) Se ha definido y eaborado Ia documentacisn necesaria para su disefo.

) Se han identificado los aspectos que se deben controlar para garantzar la caidad del
Proyecto.

Panifica la ejecucién del proyecto, deferminando el plan de intervencicn y Ia documentacicn
asociada.

Criterios de valoracién:

) Se han secuenciado las actiidades, order
desarollo.

dolas en funcién de las necesidades de

) Se han determinado los recursos y Ialogistca necesarios para cada actvidad.

©) Se han identficado las necesidades de pemisos y autorizaciones para llevar a cabo las
actividades.

) Se han determinado 1os procedimientos de actuacidn o ejecucion de las actividades.

©) Se han identiicado los riesgos inherentes a la implementacion, defiendo ¢l plan de
prevencion de riesgos y los medios y equipos necesarios.

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

g)Se ha hecho la valoracion econémica que da respuesta a las condiciones de la
implementacién.

1) Se ha definido y laborado Ia documentacin necesaria para la ecucion.

Define los procedimientos para el seguimiento y control e la ejecucion del proyecto, justficando
Ia seleceion de variables ¢ insitumentos empleados.

Criterios de valoracién:
a) Se ha definido el procedimiento de evaluacion de las actividades o ntervenciones.
) Se han definido los indicadores de caidad, para realizar Ia evaluacicn.

©) Se ha definido el procedimiento para la evaluacién de las incidencias que puedan presentarse
durante a realizacion de Ias actvidades, su posible solucicn y registr.

d) Se ha definido el procedimiento para gestionar 0s posibles cambios en los recursos y en las.
actividades, incluyendo el sistema de registro de os mismos.

) Se ha definido y elaborado a documentacion necesaria para a evaluacién de las actividades y
del Proyecto.

) Se ha establecido el procedimiento para la partiipacién en la evaluacién de las y 0s usuarios
o clentes, y s han elaborado los documentos especificos.
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partes del roquel.

Aplica técricas de puesta a punto y verficacién de los componentes y sistemas del troquel,
segin requerimientos de disefio.

Criterios de valoracién:
) Se han seleccionado los tipos de prensas con los roqueles que pueden usar.

b) Se han analizado los procedimientos de moniaje y reguiacion de troqueles en prensa
(recorrido, presion, entre otros) y se ha comprobado su correcto funcionamiento mecanico.

©) Se han verificado las piezas obtenidas, relacionando os defectos que se obtengan con sus
posibles causas.

) Se ha realizado Ia sustucién de piezas o elementos de los sistemas mecéricos, hidrdulcos y
neuméticos.

€) Se han establecido acciones correctoras a los defectos encontrados.
) Se han reaizado propuestas creativas de mejora del funcionamiento

9) Se han apicado las nomas de seguridad, prevencion de riesgos laboraies y profeccion
ambientalen e montaje y funcionamiento el troquel en prensas.

Organizay ejecuta el manterimiento y reparacién de troqueles y elementos auxiiares.
Criterios de valoracién:

a) Se ha comprendido os diferentes tipos de mantenimiento existentes en un sistema productivo
(cortectivo, preventivo, predictvo).

b) Se ha participado actvamente en e! anisis de Ia documentacién técnica existente para los
trabajos de mantenimiento.

©) Se ha verificado y realizado el mantenimiento de los dferentes sistemas que componen Un
troquel, elirico, hidraulco, neumtico y mecanico.

4) Se han verificado los movimientos de las cadenas cinemicas de los componentes del
troquel.

€) Se han revisado y reparado los elementos susceptbles de rotura y desgaste, comprendiendo y
conociendo las causas y soluciones de 103 posibles problemas.

) Se han aplicado e interioizado las nomas de segurdad, orden, impieza y control de
troqueles.

Realiza operaciones de anlisis de piezas operacionales de chapa metdica, aseguréndose de
ue se cumple a calidad y especifcaciones técnicas.

Criterios de valoracién:

2) Se han comprendido las dierentes operaciones que se dan en la produceion de chapa
metaica

b) Se ha comprobado la transformacion de la pieza en el proceso de troquelado.
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modelos, datos, maliados y otros parémelros de software a uiiizar, asi como las posiles
simpificaciones yio criteros adoptados y su repercusion en el grado de preision a obtener

) Optimizar disefos de piezas y herramientas,  reaiizar modficaciones en e diseio a partrdel
andlsis ¢ interpretacicn de las simulaciones realizadas, verificando que se cumple con las
especiicaciones estableciias y, en su caso, realizar modificaciones en el disefio, derivadas de las.
verifcaciones.

) Ejecutar los procesos de fora, y realzar a puesta a punto de prensas, tanto vertcales como
progresivas horizontales mulestaciones, y maquinaria auxiiar especifica de estampacion, para poder
fabricar los componentes especiicados, incluyendo cambio de herramientas y uilajes, alimentacion,
transfer, mantenimiento prevenivo y predictvo de prensas de forja, siguiendo las patas recogidas en
10s respectios procedimientos.

) Poner en marcha las maquinas automiticas, los coniroles de procesos automatizados  10s
fobdticos_presentes en_procesos de fofa, interpretando las _automatizaciones

indusirisles a partr de dispositvos de base hidraulca neumica y eiécticaleleciionica y resolviendo

problemas de ajuste y puesta a punto de sistemas de control indusirial, asi como manipulacien.

h) Realizar ensayos de caracterizacion de materiales, para verificar su aptitud para a ufiizacion

numéricos de procesos, asi como para la
parametizacion de variabies que intervienen en o procesos de foria para la creacién de modelos.
anaifticos aptos para ser utizados en simuiacion numérica.

) Verificar el desamolo del proceso productivo, garantzando que se cumplen las
especiicaciones del proyecto y, por tanto, la caidad del producto, cumpliendo las nomas de
prevencion de riesgos laborales y proteccién ambiental

i) Supervisar y apiicar procedimientos de gestién de calidad, de accesiiidad universal y de
«disefo para todas Ias personass, on las actidades profesiones incluidas en los procesos de
produccion o prestacién de servicis.

K) Adaptarse a las nuevas situaciones laborales, manteriendo actualizados los conocimientos.
cientficos, tcnicos y tecnolbaicos relafivos a su entorno profesional, estionando su formacian y los
fecursos existentes en el aprendizaje a ko largo de la vida y utizando las tecnologias de la
informacidn y la comunicacién.

1) Resolver situaciones, problemas o cotingencias con inicativa y autonomia en el &mbio de su
‘competencia, con creatividad, Inovacién y espiriu de mejora en el rabajo personal y en o de las y
los miembros del equipo.

m)Organizar y coordinar equipos de trabajo con responsabiidad, supervisando el desarrolo del
mismo, manteniendo relaciones fiuidas y asumiendo el iderazgo, asi como aportando soluciones a
10s confictos grupales que se presenten.

) Comunicarse con sus iguales, superires, cientes y personas bajo su_responsabiidad,
utiizando vias eficaces de comunicaciin, ransmitisndo la infomacién o conocimientos adecuados
fespetando la autonomia y competencia de las personas que intervienen en el &Mbito de su trabajo.

©) Generar entomos seguros en el desarrolo de su trabajo y el de su equipo, supervisando y
apicando los procedimientos de prevencion de riesgos laborales y ambientales, de acuerdo con 1o
establecido porla nomativa y os objetvos e la empresa.
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o Delieante proyectistas de troqueles para procesado de chapa

o Montadora ajustadora o montador ajustador de troqueles para procesado de chapa.
o Encargada o encargado de fabricacidn de troqueles.
o Matriceras-moidistas o maticeros-mokistas de metales.

o Preparadoras-ajustadoras o preparadores-ajustadores de méquinas-herramientas con
(ONC, para trabajar mefaes.

‘Competencias profesionales: Técnicas, personales y sociales para su infervencisn profesiona:

a) Analzar las caracteristicas de los diferentes tipos de troqueles para la obtencion de chapas.
metaicas por estampacicn.

b) Realizar el plano método para la consecucion de Ia pieza fina a parr de los datos de pieza,
datos de produccidn y requerimientos del ciente o cienta

) Dimensionar los componentes y sstemas del troquel,realizand los clcuios necesarios.

) Disefar a través de herramientas CAD, aportando la informacién técnica necesaria para la
‘compra y fabricacion del roquel

€) Planificacion de la fabricacibn de un troquel, realizando Ia secuenciacion y descripeion de
actividades, estableciendo un cronograma, y realzar un presupuesto de costes.

) Verifcar ¢l desarrollo del proyecto, garantizando que se cumplen las especificaciones del
proyecto y, por tanto, la cafdad del producto, cumpiindo las normas de prevencion de riesgos.
laborales y proteccion ambiental.

) Fabricar, ajustar, montar y ensambar los componentes y subconjuntos el troquel, siguiendo
las especifcaciones y requerimientos funcionales.

h) Verificar el funcionamiento del troquel en las pruebas operativas y funcionamiento de 105
sistemas automatizados y los movimientos cinemticas de los componentes del roquel, analizando.
10s defectos y estableciendo las medidas corectivas

i) Verificacion y controlde pieza de chapa fina, estableciendo las correcciones necesarias para
‘cumplir con las especifcaciones del cliente o clienta.

J) Adaptarse a las nuevas situaciones laborales, manteniendo actualizados 0 conocimientos
cientiicos, t6cnicos y tecnologicos relativos a su entormo profesional, gestionando su formacidn y los
fecursos existentes en el aprendizaje a ko largo de la vida y ulizando as tecnologias de la
informacidn y la comunicacién.

K) Resolver siuaciones, problemas o contingencias con inicativa y autonomia en el &mbio de su
‘competencia, con creatividad, inovacién y espiriu de mejora en el rabajo personal y en o de las y
os miembros del equipo.

1) Organizar y coordinar equipos de trabajo con responsabiidad, supervisando el desarrolo del
mismo, manteniendo relaciones fiidas y asumiendo el iderazgo, asi como aportando soluciones a
Ios confictos grupales que se presenten.

m) Comunicarse con sus iguales, superiores, clienes o clentas y personas bajo su
responsabildad, ufiizando vias eficaces de  comunicacién, ransmitiendo la informacion o
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Crea y planifca fijos de rabajo (workfows).
Criterios de valoracién:
2) Se han planificado necesidades de creacién y/o mefora de procesos.

b) Se han creado los workflows necesarios para responder a las necesidades.

©) Se han aprobadalrechazado los procesos que van a formar parte del workflow atendiendo a
erterios coste-beneficio u ofros, segin el caso,

) Se ha planiicado e sstema de aprobaciénirechazo de procesos.

) Se han creado las formas y permisos convenientemente, para fos disintos oles a particpar en
el workfiow.

1) Se ha inferpretado a informacién contenida en los planos de fabricacibn y de corjunto,
anaiizando su contenido segun las normas de representacion orafca, para deferminar el proceso de.
mecanizado dentro de un fljo de trabajo (workflow) propio de una plataforma PLM (gestién del cicio
de vida de un producto).

‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (S0 horas)

+ Introcuccion en Ia hemramienta de gestibn PLM (gestién del cico de vida de un producto):
realizacion de biisqueda de necesidades de la empresa.

+ Creaciény configuracién de proyectos de ingenieria aeronéica.

« Creacién y configuracion de los fijos de trabajo, identiicando necesidades y procesos de
mejora, atendiendo a os citeros de aprobacion y rechazo de procesos.

+ Aprobacién y rechazo de procesos y frmas: configuracién de la lataforma converientemente,
para crear el proyecto, identificando y dando los permisos necesarios a fodas y 0dos los usuarios,
para el posteror proceso de aprobacion /o rechazo de firn

« Utlizacion de nuevas tecnologias apicadas a la gestién de proyectos, que van en
‘consonancia conlos procesos de innovacion tecnologica que se estin mplementando en el sector

Asociados al émbito 2: DISENO MECANICO EN ENTORNOS DE GESTION INTEGRAL
EMPRESARIAL

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR
Determina formas, cimensiones, olerancia y ofras caracteristicas de 103 productos afabicar.
Crierios de valoracien:

2) Se han reconocido los diferentes sstemas e representacién gréfica.

b) Se han determinado especiicaciones técricas para el disefo de productos orientados a
dentiicar componentes nomalizados y elementos comerciaes.

©) Se ha interpretado la forma del objeto representado en las vistas o sistemas de representacién
gréfica
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+ Técnico Superior en Mecatrdnica Industrial
‘+ Técnico Superior en Manterimiento Electrénico.
» Técnico Superior en Automocin.

) SECTOR ECONOMICO Y DEMANDANTES

Demanda que proviene del sector indusiral, en concreo por las empres:
procesos altamente automatizados.

f) REQUISITOS PROFESORADO E INSTRUCTORES

Apartado 1 — Especialidades del profesorado y atrbucin docente en los amibios de aprendizaie
del programa de especializacion profesional

E1 profesorado del ceniro de formacion deberd poseer os requisitos requiados para aiguna de las
especialiades que a continuacién s indcan

‘Eepeoiatiades aelprotesorado

Profesor ensehanza secundana, sspeciidad
‘Sistemas clectrénicos
Organizacion y procesos de mantenimiento de
vehiculos
Organizacién y proyectos de fabricacién
‘Sistemas Electrotécnicos y Autométicos

Profesor ensafanza secundans, sspeciaidad

« Sistemas electronicos

« Organizacion y procesos de manterimiento de
vehiculos

« Organizacion y proyectos d fabricacion

« Sistemas Electrotécnicos y Automticos

Profesor ensafanza secundara, sspeciaidad

« Sistemas electronicos

« Organizacion y procesos de manterimiento de
vehiculos

« Organizacion y proyectos d fabricacion

« Sistemas Electrotécnicos y Automticos

Profesor ensafanza secundara, sspeciaidad

« Sistemas electronicos
‘Organizacién y procesos de mantenimiento de
vehiculos
Organizacién y proyectos de fabricacién
Sistemas Electrotécicos y Automticos

1.-Disefo de apicaciones de auomatzacién
ciovads

2. Intalacién,ajuste y verfcacion de
apicaciones de aulomatizacién alevada

Apartado 2 Tituaciones requeridas para la impartcion de los 4mbios de aprendizaje que
conforman ¢l programa para los centros de tiuiaridad privada o tulardad piblica de ofras
Adminisiraciones ditintas a la educativa.

E1 profesorado del centro de formacicn deberd poscer los requisitos de tuacion, formacion y
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) Se ha realizado una defensa del Proyecto, respondiendo razonadamente a preguntas relatvas
al mismo planteadas por el equipo evaluador.

) TITULOS ASOCIADOS AL PROGRAMA

‘+ Técnico Superior en Disefio en Fabicacion Mec

‘+ Técnico Superior en Programacién de la Produccion en Fabricacion Mecinica.

» Técnico Superior en Mecatrénica.

‘+ Técnico Superior en Construcciones Metdlicas

‘+ Téenico Superior en Automatizacién y Robstica Industrial.

) SECTOR ECONOMICO Y DEMANDANTES

Demanda que proviene del sector indusiral, en concreto por las empresas industiaes con
procesos de fabricacion por fora, disefo de productos de fofa, diseiio y simuiacion de herramientas.

de fora, puesta @ punto de prensas y ejecucion de procesos de foria y disefio de componenes y
procesos de fabricacien por foja.

f) REQUISITOS PROFESORADO E INSTRUCTORES

Apartado 1 — Especialidades del profesorado y atrbucin docente en los amibios de aprendizaie
del programa de especializacion profesional

E1 profesorado del cenlro de formacion deberd poseer os requisitos requiados para aiguna de las
especialiades que a continuacién se indcan

"AWBITOS D APRENDIZAJE Espesialiades del profesorado
Profesor ensefanza secundara, sspeciidad
~Procesos de fabrisscin por fors » Organizacion y proyectos de fabricacion
Profesor ensefianza secundara, speciaidad
2 Disefiode productos de fora  Organizacion y proyectos de fabricacion
Profesor ensefianza secundara, sspeciaidad
3 Disefo y simulacién de herramienias defoda | » Organizacion y proyecios e fabricacion
Profesor ensefanza secundara, sspeciaidad:
» Organizacion y proyectos de fabricacion
Profesor ensefianza secundara, speciaidad
 Organizacion y proyectos de fabricacion

4 Puesta a punto de prensas y sjecucién de-
procesos de fors

5. Proyecta de diseio d componentes y provesos
e fabicacién por fora

Apartado 2 Tituaciones requeridas para la impartcién de los &mbios de aprendizaje que
conforman el programa para los cenros de tiuiaridad privada o tulardad piblica de ofras
Adminisiraciones dilintas a la educativa.

E1 profesorado del centro de formacicn deberd poscer los requisitos de tulacion, formacion y
experiencia laboral requiados para la_imparticén de los médulos profesionales de 105 cicos
fomativos de referencia del programa cuya docencia se alribuye a alguna de las especialidades de
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E1 profesorado del centro de formacicn deberd poscer los requisitos de tulacion, formacion y
experiencia laboral requiados para la_imparticén de los médulos profesionales de 105 cicos
fomativos de referencia del programa cuya docencia se alribuye a alguna de las especialiiades de
profesorado que se indican para cada ambto de aprendzsle en ¢l apartado anterior

Apartado 3. Requisitos de experiencia y formacén del personal instructor aportado por la
empresa.

En relacién con el personal instructor aportado por la empresa o empresas partcipantes en la
fomacién, debera tener una experiencia laboral en actividades relacionadas con el perfl del
programa’ de al menos 3 afos, o acredtar una formacicn relacionada con 10s. resutados de

aprendizajes del programa de, al menos, 5 afos.
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Criterios de valoracién:

. i casfcado as empresas del secto po sus caraceisicas rganizatas y o 90 do
producto o servico que offecen

) Se han caracterizado las empresas tio, indicando la esiructura organizativa y as funciones de
cada depariamento.

) Se han dentiicado las necesidades més demandadas a ls empresas.
@) Se han valorado as oportunidades de negocio previsibles en el sector.

€) Se ha dentficado el tpo de proyecto requerido para dar espucsta a las demandas previstas.
1 Proyecto

g) Se han deteminado las obigaciones fiscales, laborales y de prevencion de riesgos y sus
condiciones de apicacion.

) Se han determinado las caracteristicas especificas requerid

1) Se_han ientiicado posibles ayudas o subvenciones para la incorporacién de nuevas
tecnologias de prodcein o de servico que se proponen.

) Se ha elaborado el quion de trabaio que se va a sequir para la elaboracién del Proyecto.

Disefia proyectos relacionados con las competencias expresadas en el Titulo, incluyendo y
desarrollandoas fases que 1o componen.

Criterios de valoracién:
a) Se ha recoplado informacién relatva a 10s aspectos que van a ser tratados en el Proyecto.
b) Se ha reaiizado el estudio de viabiidad técnica del mismo.

©) Se han identiicado las fases o partes que componen el Proyectoy su conterico.

) Se han establecido los objetivos que se pretenden consegur identiicando su alcance.

€) Se han previsto los recursos materiales y personales necesarios para realzarl.

) Se ha reaiizado el presupuesto econémico correspondiente.

) Se han identificado las necesidades de financiacién para la puesta en marcha del mismo.
1) Se ha definido y eaborado Ia documentacisn necesaria para su disefo.

) Se han identficado los aspectos que se deben controlar para garantzar la caidad del
Proyecto.

Panifica la ejecucion del Proyecto, detemminando el plan de intervencién y Ia documentacién
asociada.

Criterios de valoracién:

) Se han secuenciado las actiidades, order
desarollo.

dolas en funcién de las necesidades de

) Se han determinado los recursos y Ialogistca necesarios para cada actvidad.
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‘+ Determinacion de coeficentes de frccion mediante ensayos ring tests y double cup extrusion
tosts.

+ La configuracion de Ia deformacin eléstca en herramientas y prensa.

+ Endurecimiento anisotripico y endurecimiento cinematico.

o Anlisis de sensibiidad.

Preparacion de simuiaciones numéricas. Planes de validacion de disefos.

o Andlisis numérico por elementos finos: conceplos sobre la simulacion numérica por
elementos finios de procesos de fofa. Tipos de simulacién a uliizar para cada tipo de proceso de.
foria (fo, caliente, laminado, roscado, corte, piercing, irefiado, enfriamientos, efc.). Formas de
célcuo,

« Mallago. Tipos de elementos. Técnicas de discretizacion. Asuncion de errores. Realizacién de
anlsis de sensibiidad de los maliados. Precisién de mals.

« Ensayos de caracterizacién y parametrzacion de_ imputs de software de simuiacion de
procesos de fora y creacién de modelos numéricos; traccin, compresion, forsién, ring fest, double
cup exrusién y olros. Creacion de modelos de calculo. Modelizacion del comporiamiento del materisl
a diferentes temperaturas.

« Criteros de dafio utiizados en procesos de foria. Campo de apicacion de los diferentes
erterios.

‘+ Optimizacién de tiempos de célculo en concordancia conla preision de resultados, utfizando
refinamiento de malla adaptativa, anliis asimétrico, simetias.

+ Deteccién de defectos (pliegues, faltas de llenado, grietas), aniisis de reduceion de volumen
de rebaba, prediccibn de la vida de Ia heramienta, identiicando las deformaciones redundanes,
daiios intemos, tensibn residual, modelos analitcos de desgaste, parametros que infuyen en e fal
de Ia hemamienta, inferpretacicn de os posibies supuestos de error

+ Preparacion de anlisis de herramientas de forja mediante simulacién. Calculos no acoplados;
célcuios acoplados. Zunchados. Efecto de la igidez de prensas.

+ Realizacion de montajes de herramienta en los soft, heramientas fltanes, inferferencias,
cinemética de los derentes elomentos, et

+ Simulacién de tratamientos térmicos, crecimiento de grano.

+ Optimizacin automatica de disefios mediante simulacion numérica. Definicion de variable a
optimizar, restricciones.

‘+ Formas de célculo. Creacién de colas. Utiizacién de cores. Lanzamientos en paralelo
Interpretacion e resultados de la simulacion. Postprocesado
 Interpretacién de resutados. Identiicacién de pliegues, faltas e llenado, grietas, zonas de
mixima deformacion, disrbucion de esfuerzos, zonas de maximo esfuerzo, fuerzas necesarias en

prensas, fluencia del materia, variacion de Ia temperatura, tpos de solctaciones en las herramientas,
ereacion de curvas de fuerzas, et.
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Asociados a ambito 3: CREACION DE PROCESOS DE FABRICACION DESDE TEAMCENTER
MANUFACTURING

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR
Utiiza Team Center Manufacturing.
Criterios de valoracién:

) Se han adguiido los conocimientos necesarios sobre TCM (Team Center Manufacturing) para
su posterior utizacion.

b) Se han creado las rutas de fabricacion st de materiales EBOM (ista de materales de
ingenieri

) Se han utiizado ls recursos de fa planta.

) Se han creado actvidades y operaciones necesarias para la geston de los proyectos dando
permisos a as  los usuarios comespondientes.

©) Se ha inferpretado a informacion contenida en los planos de fabricacibn y de corjunto,
‘analizando su contenido segin las normas de representacion rifica, para defermina el proceso de.
mecanizado dentro de un fljo de trabajo (orkflow) propio de una plataforma PLM (gestién del cicio
de vida de un producto).

) Se han dado relaciones entre operaciones y dependencias.

Interpreta y evalia los crierios que influyen en los tiempos, costes y plazos de las operaciones.
de mecanizado por amanque de vina, asi como Ia eliminacion de desperdicios.

Criterios de valoracién:

) Se han interpretadeo, adauirdo y apiicado los conocimientos necesarios para trabajar con Lean
Manufacturing.

b) Se han interpretado y expuesto los conceptos generales que nfervienen en los anisis de
tlempos, asi como las diferentes clases de costes.

©) Se ha evaluado el coste de una operacion de mecanizado por arranque de viuta con arreglo
al precio de Ios factores que infervienen en la misma, estimando el fempo necesarko para realzarla

) Se han evaluado las causas que generan desperdicio con el fin de actuar sobre elss.

€) Se han establecido las relaciones que existen enire las variables que infervienen en el iempo
de mecanizado y el oste (velocidad, espacio..).

‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (100 horas)
+ Adquisicién de los conocimienos técnicos necesarios sobre Teamcenter Manufacturing y
posteror utizacién: interfaz, reaiizacion, creacién y utiizacion de las distintas rtas de fabricacion, asi
comoas distintas listas de materiales de ingenieria (EBOM), bisqueda de piezas.
‘+ Relacion entre operaciones y dependencias.

+ Utiizacion de los recursos de Ia planta para la creacion de actividades, gestién de tiempos,
ereacion y reacidn de operaciones del proyecto.
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chapa metdica.
©) Se han analizado las operaciones existentes en el conformado de chapa metdlica.

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

Realiza el estudio completo de transformacion de una pieza metiiica, analizando su factbidad y
fabricabildad.

Criterios de valoracién:

a) Se han ientiicado caracterstcas de la pieza a conformar, analizando sus propiedades.
fisicas, quimicas, mecanicas y tecnolégicas.

) Se han contemplado las caracteristicas de produccién para fa oblencién de pieza, atendiendo
a10s datos de prensa, calidad, cicos, etc

©) Se ha realizado e estudio de banda o plano método, definiendo las diferentes fases para la
obtencion de pieza finalatendiendo a consumo de material, fases, factbidad, etc.

) Se ha analizado el comportamiento virual de deformacion de la chapa, identificando posibles
‘z0nas de riesgo y actuando en consecuencia.

€) Se ha desarrollado la geometra de parida de la pieza en sistema CAD para el disefio de
troquel.

f) Se han establecidos las diferentes pautas de control, hitos de avances, gestion de
modificaciones, etc.

Realiza los célculos necesarios para el dimensionado de los componentes del froquel a partrde
1os datos técnicos de la pieza y del troquel.

Criterios de valoracién:

) Se han identiicado y calcuiado los esfuerzos existentes durante el proceso de conformacién
de chapa metaiica en los componentes del troquel

b) Se han dimensionado los componentes del froquel en el disefo, apicando las distintas
fomuias, tablas y normas que se emplean en troqueleria.

) 5o tan terticado s dernertos expuetosa desgate Yo s, 5 i deiico s
preventivas para aumenta la vida o cambio 3

) Se han descrito los materisles de los clementos del froquel que requieran de lbricacion,
teniendo en cuenta su compatibiidad fisica o quimica.

) Se han seleccionado los elementos normalizados en funcién de las solicitaciones sometidas y
alas caracteristicas aportadas por el fabricante.

) Se ha reaiizado el célculo el il cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad
de personas, equipos, nstalaciones y medio ambiente.
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+ Funcionamiento del troquel
+ Obtencion de la pieza en los diferentes procesos del froquetado.

+ Comprobacién de posibles defectos en cada uno de los procesos para la obtencion de la
pieza

« Correccién de defectos y propuestas de mejora de funcionamieto.
+ Cumplimiento de nomas de prevencion de iesgos laborsies y medioamisentales.

+ Compromiso con el rabai.

Mantenimiento de froqueles embuticores, cotantes  dobladores

 Tipos de mantenimientos (correctivo, preventiv, predicivo).

« Mantenimiento yimpieza de troqueles

 Verficacion de 1a uncionalidad y reparacién de componentes y sistemas del roquel

« Verticacion y ajuse de cadenas cineméticas  circuos idrdulcos y neumdicos deltroquel

o Caus:

¥ soluciones de posibles problemas.

» Valoracion de la importancia del orden, lmpiez, seguridad y método en la reaiizacion de
tare

‘Anélss de iezas operacionales
 Operaciones de conformado de chap.

 Reconocimiento de superfices después del roquelaco

« Geometra y aspecto

« Interpretacién de los resutados en chapa (acabado, form, defectos, causas, sociones).

 Participacién activa en |

actidades propuestas.

Asaciados al ambito 4 VERIFICACION DE LOS COMPONENTES DEL TROQUEL Y CONTROL
DE CALIDAD DE LA PIEZA DE CHAPA

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR:

Aplica técnicas de verificacion y contro, asegurando que se cumplen las especiicaciones
técricas.

Criterios de valoracién:

a) Se han establecido las condiciones ambientales y de lmpieza para la verifcacion de Ia pieza.

b) Se_han reiacionado los instrumentos y equipos de verficacion con los elementos y
caracteriticas a confrolar

) Se ha comprobado la calbracién de los s y maquinas de verificacicn.
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Resitucion fologramétrica y edicion digital
+ Gestibn de imégenes digitales.

 Software fotogramétrico,

+ Orientacién intera, retativay absoluta de fotogramas.
 Aerotrianguiacién.

‘+ Generacion de nubes de puntos.

 Filrado y edicion de nubes de puntos.

+ Generacion de modelos digitales de superficie

+ Escaneado 3.

‘Generacisn de documentos e informes

o LDAR.

 Ortofotografi

« Ortofotomapas
« Cubicaciones.

« Andlisis de inundabiidad.

« Integracion de catos.

 Formatos y exporacién de ficheros.

« Aniiis de precisones.

« Pliego de preseripciones de documentos cartogrfica.
« Estindares de caidad en cartografi digitl.

‘Asociados al &mbito 4: SENSORES NO FOTOGRAFICOS AEROTRANSPORTADOS

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR:
‘Capta imégenes e informacién con sensores no fotogréficos de distintos fpos
Criterios de valoracién:

a) Se ha reconocido el espectro electromagnético, y se han ubicado en &l los diferentes sensores.
de captacion de datos.

b) Se han anaiizado los fundamentos de la termografia inframcja y el manejo bésico de ua
cémara de estas caracteristicas.

©) Se_han identificado las caracteristcas de un vulo con cimara no fologrifica y los
requerimientos de éste, y s¢ han adaptado os equipos, realizando las modificaciones necesarias.
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Normativa de compatibiidad electromagnética
Conjunto de normas IEC 61131 para la estandarizacién en el &mbito de 10s pc’s
‘Cuadernos de carga del sistema de automatizacion.

Manuales técnicos de_componentes de neumética, hidréulica, de pic’s, de variadores de

frecuencia, de sistemas de vision articial, de robots industriales, de componentes de comunicaciones
indusrales, de controladores industrales, de sistemas de medida y comprobadores electronicos, de.
sistemas mecanicos, de componentes de circultos elécticos y electiénicos.

Caracteristicas de los sstemas de produccién aftamente automatizados

Configuracién de os sistemas de produccion altamente automatizados.
Tipos de fluidos.

‘Sistemas secuenciales programables.

‘Sistemas de comunicaciones indusirises.

Costes de fabricacidn.

Eficiencia energétca en los diversos sistemas de fluidos.
Mantenimiento de sistemas de produccion aamente automatizados.

Seleccion de componentes para a automatizacion clevada.

‘Companentes de los sstemas de produccién altamente automatizados

Sistemas mecénicos.
Sistemas eléctricos, neumiicos e hdréuicos.
Electriica de potencia

Instrumentacion indusirial.

Informética industil.

Sistemas programables basados en ple
Robots industriles.

Ulsjes para robots.

Sistema de viicn articil

Herramientas de ingenieria de ntegracicn de sistemas.

Disefo e integracién de los sistemas e produccion altamente automatizados.

Normativa y facores a considerar en el disefo de aplicaciones de automatizacion elevad.

Métodos de programacicn estructurada.
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) Se han modiicado las trayectorias de las hemamientas de corte, para faciitar el mecanizado
de alta velocidad (paso de una trayectora a ofra, cambios de direccion...)

) Se ha depurado y optimizado el proyecto CAM para su post procesado.

Realiza, con aplicaciones informicas especificas, la_simulacion del proyecto CAM para la
obtencion de piezas por mecanizado a alia velocidad y afo rendimiento.

Crierios de valoracien:
2) Se ha modelado I geometra y cinemética de a méquina de alta velocdad o ao rendimiento.
) Se ha modelado a geometria y cnemética del ulaje de amarre

) Se ha modelado I geometra de a herramienta y delportaherramientas.

@) Se ha determinado el bruto de partda (ieza prismitica o pieza predeterminad).

) Se ha simulado el poyeco generado con el CAM.

) Se han defectado y se han corregido los emores tras la simuiacion, asegurando que las
trayectoras estan bres de inerferencas

) Se ha generado el fichero CNC acorde al lenguaie empieado en el control numérico de la
mquina

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (210 horas)
Determinacion de las fases del proceso de mecanizado

+ Procesos de mecanizado y sus fases.

‘+ Tolerancias dmensionales y geomélricas a obtener con cada maquina.

+ Tolerancias dmensionales y geométricas a obener con las herramientas.

+ Tolerancias dimensionales y geométricas a obtener con los utilaes.

+ Tolerancias dmensionales y geométricas a obtener en base al material mecanizado
o Introduccion a las estrategias de mecanizado

+ Conceptos de maquina para el mecanizado en 3 cjes.

+ Conceptos de maquina para el mecanizado en 3+2 ejes.

+ Conceptos de maquina para el mecanizado en 5 cjes.

+ Funciones, formas, geometrias y materiales de las herramientas de cort.

© Utllajes de amarre de la pieza.

+ Cabezales y motores lineales de las maquinas.

+ Dispostivos  instrumentos de comprobacicn.
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Gonexién de componentes
« Esquemas.

« Bloques funcionales.

« Elementos de conexion.

« Herramienias de trabao.

 Crcuitos microprogramables.

 Componentes mecénicos.

« Procedimientos de ensambiae.

 Soldadura de componentes elcirinicos

 Normas de seguridad.

Ensambiaje de un dron

« Interpetacién de esauemas y documentacion técica
« Interpretacion de bioques funcionales.

« Seleccién de hemamientas de trabajo

« Ensambiae de circitos microprogramabies.

« Ensamblae de componentes mecnicos.

« Procedimientos de ensambiae.

 Normas de seguridad.

Mantenimiento y reparacin de equipos

« Mantenimiento programado.

 Mantenimiento de contries primarios y secundarios del quipo.
« Deteccion de anomaiias.

« Cronograma revisiones.

« Baterias LiPo (Poiimero de Lito).

« Disefo e mpresion 30.

© Susttucibn y reparacion de componentes.
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Control Superical
 Instrumentos de medicién de rugosidades: rugosimetros.

o Utles de calbracién.

+ Medicién de a rugosidad.

 Crteros de aceptacin. Registro de caidad.

+ Gestibn de no conformidades.

‘+ Evaluacién de resuitados de Ias mediciones.

+ Tratamiento estadistico.

 Informe e inspeccibn.

Controlde componentes de méquinas y sus posibles defectos

+ Captacin de sefales y montorizado:

+ Electro mandrinos.

» Sensores, Detectores, Dispositivos de control, Actuadores.

+ Tipos de Motores.

+ Controles de los carroslejes, reglas de captacién y encoders.

+ Aparatos divisores, pataformas dinamoméricas.

+ Look-Ahead, enire ofros.

+ Tipos de montajes de portaherramientas en el eje principal de la méquina (1SO, HSK).

+ Tipos de portaherramientas y equiibrado e las mismas (hcréuicos, témicos, pinzas. ).
+ Tipos de herramientas, equilkbrado y defectos de las mismas (esféricas, toricas, planas)
+ Montsje de a herramienta en ¢l portaherramienas.

 Distintos sistemas de lubricacién adecuados a cada fipo de material (MQL, Green
Machining....

+ Defectos en las piezas
« Vibracién del cabezal.
‘+ Mal equiibrado del portaherramientas o de la heramienta.

‘+ Mal montsje de a herramienta en el portaherramientas.

Mal acoplamiento del portaherramientas en el cabezal de la méquina.
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©) Se ha descrio el diagrama de flujo en la fabricacién de componentes forjados para cada caso,
enire otros, calentamientos, corte, laminados transversales, fora, enfriamientos, manipulaciones,
ratamientos térmicos, roscados por laminacion, operaciones Secundarias, recubrimientos, seleccicn,
et.

Describe las maquinarias existentes dentro de los diferentes procesos de fabricacion, y analiza
Ias partes que lo componen.

Criterios de valoracién:

2) Se han identicado y descrio las caracteristicas principales de los diferentes equipos ¥
maguinas utizadas en los procesos de foja.

b) Se han ientiicado las aplcaciones de cada ipo de méquina, asi como sus vitudes y
imitaciones.

©) Se ha razonado y justficado el uso de méquinas concreas, dependiendo de Ia fase de
fabricacién y las especicaciones  caracteristicas del componente a fabricar.

Determina los materiales a emplear para la obtencidn de piezas mediante forja (o caliente y
semicaliente)y las herramientas wfiizadas en su fabricacion.

Criterios de valoracién:

a) Se ha identiicado e material base de la pieza y herramientas (acero, composicion, estado
inicial tratamientos...). Normativas y designaciones.

b) Se ha interpretado la informacion téenica necesaria para realizar la correcta seleccién del
material a emplear  su estado.

Determina el proceso de tratamiento térmico a parii de procesos po establecido, piano de la
pieza ¢ nstrucciones técnicas

Criterios de valoracién:

a) Se ha identiicado el material base de la pieza (acero, composicion, estado iicia..).
Normativas y designaciones.

b) Se ha inferpretado la informacién téenica necesaria para realzar el wratamiento térmico,
recogiendo, entre oiros, datos el procedimiento de fabricacion de Ia pieza (foja, estampacion en fro y
callente), la forma y dimensiones de Ia pieza que se debe tratar y la zona de tratamiento.

©) Se han interpretado los ensayos a reaiizar para a valoracién de las propiedades mecdnicas de
las piezas tratadas.

) Se han inferpretado los resutados obtenidos ras a realizacion de fos ensayos mecnicos.

€) Se han elaborado las hojas de instnucciones, estableciendo la secuencia de operaciones y
cumpliendo con fas normas de prevencién de riesgos aborales y medioambientales.

Interpreta los requisitos del Sistema de Gestion de I Calidad para la Indusiria del Automévi,
acorde a las directices de las entidades reguiadoras en Ia fabricacion de piezas mediante procesos.
de forja.
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E1 conocimiento de Ia Metalografia de estos materiales, por parte de Ia figura profesional, es
indispensable a la hora de determinar el comportamiento de las herramientas ante la estructura de.
ada Uno de los materisies a mecanizar

Otra de las fases importantes de Ia hoja de ruta de una pieza es el Control de Caidad en cinco
ejes, también lamado Metrologia Espacial, dado que en estos sectores no s suficiente con el Control
de Calidad Tridmensionl. Seré el ifimo paso de fa pieza antes de hacérsela legar al cliente, sin
tener en cuenta Ia_expedicin y el trasiado de la misma. La compiejdad de las piezas y su
responsabildad hacen que esta fase sea de vital mportancia

‘Asimismo, deberd tener conocimiento de una serie de aspectos, tales como a importancia de la
trazabiidad del material, Ia normatva Acronutica NADCAP, gestién documentl, el idioma técrico
acronauico..., fundamentales a la hora de trabajar en empresas. pertenecientes a los sectores.
emergentes.

Los procesos de captura de datos del terreno han suffdo en los fimos aios una revolucién sin
precedentes. De la captacion discrecional y puntual hemos pasado a la toma masiva de datos y
analisis informatico posteror. El muesireo topografico va siendo sustitido por el «modelo vituals en
entomo digital. El concepto de escala se disipa y a esto se afiade la recinte posibilidad de obtener
dalos desde una perspectiva sérea mediante drones, anfafio exclusiva de los operadores
aeronéuticos convencionales. Ademss, la miniaturizacién de los diferentes sensores, abarcando na.
ampiia franja del espectro electromagnético, aiade nuevos paramelros y variables al concepto clisico
de medicion

‘Competencias profesionales: Técnicas, personales y sociales para su infervencisn profesiona:

a) Interpretar Ia informacién técica de la pieza compleja para su mecanizado a alta velocidad o

alto rendimiento, a partir e Ia nterpretacidn del plano/soido de fabricacién.

b) Adecuar Ias geometrias sdidas de la pieza con apiicaciones nformiicas de disefio, (CAD)
para su posteror mecanizado a alta velocidad y aio rendimiento, en funcion de la arquitectura de la
mquina, los utlajes de amarre empleados y las herramientas disponibles de acuerdo con las
Pomativas exstentes.

©) Definr y dimensionar el utilaje de amarre de la pieza para su mecanizado a alta velocidad y
alto rendimiento, teniendo en cuenta Ia compiejdad de las mismas y el proceso de mecanizado
establecido, haciendo frente a la problemtica que surja al mecanizar cada tipo de material

) Seleccionar la méquina que més se adecua al mecanizado de la pieza en base al material y
las formas que se precisan mecanizar a ala velocidad o afo rendimiento y las caracteristias de las
herramientas y utilajes a utizar en el proceso.

€) Planificar el mecanizado a ata velocidad y alto rendimiento, estableciendo los parémetros del
procesa, utlajes, herramientas y estrategias de mecanizado que mas se adecuan a la geometria de.
Iapieza, para asequrar la factbildad de la fabricacicn, con la calidad requerida por ol sector
emergerte al que pertenece Ia pieza y cumpliendo las nofmas de prevencion de riesgos laborales ¥
proteccion del medio ambiente.

) Generar programas para la mecanizacion de las piezas mediante CAM a parti del proceso
establecido, atendiendo a crteros de calidad fequerida por el sector emergente al que pertenece la
pieza y cumpliendo las normas de prevencion de riesgos laborales y profeccicn del medio ambiente.

) Simular el mecanizado con aplicaciones informicas especfficas, para defectar nferferencias
y desplazamientos en vacio, con la caidad requerida y resolviendo las. contingencias que se
presenten.
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ANEXO | A LA ORDEN DE 27 DE JULIO DE 2016

PROGRAMA DE GESTION DE MEDIOS DE PRODUCCION EN LA INDUSTRIA ALTAMENTE
'AUTOMATIZADA.

) DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacién: GESTION DE MEDIOS DE PRODUCCION EN LA INDUSTRIA ALTAMENTE
AUTOMATIZADA.

Cédigo: EPOD1

Duracien: 700 horas.
b) PERFIL PROFESIONAL
Competencia general:

Gestionar los medios que se utlizan en los sistemas productivos altamente automatizados dentro
del sector industrial, ejecutando las disintas tareas productvas y de manfenimiento bajo 10
estindares metodoiogicos propios de la empresa, llevando a cabo todas las acciones con a calidad y
precisién requeridas por el sector, identficando y apicando las herramientas de los sistemas mas
avanzados de gestion de la produccicn que pudieran ser implementados eventualmente por parte de.
Ia empresa, y cumpliendo siempre con las nomas y planes de prevencion de riesgos laborales y
medioambieniaies.

Campo Profesionai

Esta figura profesional ejerce su actvdad en el sector de la indusiria altamente automatizada,
con sistemas producivos en cadena donde los automatas programables, los robos industriales, los
sistemas de vision arfficil, las comunicaciones industriales, las tecnologis

‘comunicacion y 1a itegracion e todas esas tecrologias y su constante actualizacion juegan un papel
fundamentl. Entre olfos sectores, es una evolucidn que se puede observar en la industra del
automévil o aulr del automévi, donde e encuentran necesariamente integradas de forma habitusl
todas estas tecnologias, pero también pusden ser de aplicacion en cualquier ofro fpo de empresa
indusirial atamente automatzada.

Se remite a las empresas donde la automatizacién se musve en los riveles mas alos de la
pirimide, ali donde se ullizan hemamientas integrales de geston de la fabricacin, del
mantenimiento, donde se planifican Ios recursos de forma sistematica.

Las personas que desarmollan sus aciividades en estas condiciones deben de poseer Unos
‘conocimientos sobre herramientas de caiidad que son puestas en pracica en todo momento, para fo
cual ha de estar sensibiizado y formado adecuadamente. Serd también importante el manejo de
sistemas e medida especilicos para la comprobacion de distnos parametros de calidad de producto
en diferentes momentos del proceso de fabricacién, buscando los cero defectos  la caltad a la
primera.

Se pretende apiicar un sistema organizativo estandarizado que tenga como objeivos la calidad,
Ia miima reduccidn de costos, e entrega orientada a las necesidades del diente, donde la seguridad
sea garantizada en todo momento y todo ello redunde en la maxima mofivacion por parte de los.
componentes de la empresa, esto s, un modelo de «fibrica esbeltas. Los conocimientos técnicos.
juegan un papel clave en este tipo de indusrias, la constante actualizacion de los mismos se hace
indispensable en un entomo tan cambiante, lo que hoy es valido, mafiana puede N0 seilo 0 estar
aniicuado, en defintva, se requiere una vision innovadora y adaptabie @ los cambios por parte de
todos los colaboradores de fa empressa.
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+ Conceptos geodésicos. Cartas acronuticas: interpretacién y uso. Limitaciones de altura y
distancia. Vuelos VLOS (vuelos en linea visual). Vuelos EVLOS (welos en linea visual extencida).
Vuelos BLOS (vuelos mis ali de linea visual).

+ Limitaciones operativas: control desde vehicuios en marcha, transferencia de control entre
estaciones. Supenvision de Ia operacidn. Prevencidn de accidentes.

+ Clasificacion del espacio aéreo. Documentos de informacion aeronutica: NOTAM (Notice To
Aimen), AIP (publicacidn de informacién aetonautica). Organizacion del ATS (Air Traffic Sevice) en
Espafia. Insirucciones ATC (i Trafic Conirol).

Operaciones con drones

« Factores humanos: Conciencia situacional. Comunicacion. Carga de trabajo; rendimiento
humano. Trabajo en grupo: Ierazgo. Aspectos de a salud que pueden afectar a pitaje de drones.

« Limitacones relacionadas con el espacio en que se opera. Prevencién de accidentes.

« Principos generales de a transmision por radio. Emisore, receptores, antenas. Utizacién de
la radio. Afabeto intemacional para as radiocomunicaciones. Uso de especiro radolécirico,
frecuencias. Comunicacionss con ATC.

« Procedmientos de emergencia

« Peromances.

« Pesoy centrado, equipos.

« Montaje y regiie

 Operaciones previstas en @ programa de aviones y muttotores de AESA.

Elaboracion de documentacion escrta

 EImanual de operaciones.

« Responsabiidades del o de a pcto.

« Conciciones de operacien.

« Estucio seronutico de seguridad.

 Gestién de resgos.

 Manual de manterimiento de equipos.

« Registro de vuelos  incidencias

‘+ E1proceso de alta como operadora u operador de drones.
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ANEXO VI A LA ORDEN DE 27 DE JULIO DE 2016

PROGRAMA DE OPERACIONES CON DRONES PARA EL ESTUDIO DEL TERRITORIO,
EDIFICACIONES E INFRAESTRUCTURAS.

a) DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacién: OPERACIONES CON DRONES PARA EL ESTUDIO DEL TERRITORIO,
EDIFICACIONES E INFRAESTRUCTURAS.

Cédigo: EPOE

Duracien: 700 horas.
b) PERFIL PROFESIONAL
Competencia general:

Panificar y ejecutar proyectos de wuelo de acronaves no trpuiadas, dofadas de diferenies
sensores para captar, procesar y presentar datos el tereno, de edificios, de obras, efc. que sivan
como_soporte para la_rehabiitacion, la_generacién_de _cartografia, ef anaisis temografico de
edficaciones, el estudio de cufivos mediante imégenes muliespectrales y otras tareas de
investigacién y campos de interés que puedan requert la utizacin de drones, manteniendo 10s.
equipos y cumpliendo con la nomativa aérea, de sequridad, prevencion de riesgos y profeccion
medioambienial

Campo profesional

Esta figura profesional ejerce su actvidad en estudios de defineacion, estudios de arquitectura o
ingenieria, promoforas, empresas de servicos técnicos y consultrias, empresas. consiructoras,
concesionarias y de explotacion, empresas de oifos sectores cuyas actiidades presentan una
marcada incidencia_tertoral, con actiidades de explotacién de fecursos naiurales
Adminisiraciones Pbiicas.

Las ocupaciones y puestos de trabajo més relevantes:
« Operadora u operador de drones de dla fay otatoia.

« Téenica o tsenico especialsta en gestén de documentacién para operacionss con drones.
« Téenica o tienco especialsta en generacion de nformacion aérea multmedia.

« Téenica o tsenico especialsta en fotogrametria aérea y trrstre.

« Téenica o tseico especialsta en mediciones aéreas con drones.

 Técnica o técnico especialista en gestn y andlsis de informacién tridmensional
georeferenciada

‘» Técnica o tscnico especialta en obiencién y ratamiento de imagenes muliespectrales.
+ Técnica o tsenico especialisa en obiencion y andlsis de imégenes temogréficas.

» Técnica o técnico especialista en mantenimiento de drones.
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« Maniobras sin carga, desplazamiento en ambas direcciones, velocidades, gios, frenadas,
utiizacion en rampas.

‘+ Maniobras simiares con carga. Carga y descarga de camiones, colocacion y retada de
cargas en estanterias, apiado y retrado de cargas en superficie be.

+ Gréfico de cargas, comprobacion efecto de las dimensiones de la carga. Con accesorios,
pinzas, contenedores, pescates, efc

‘+ Maniobras extraordinarias, como cargas de dimensiones o caradteristicas fuera de lo normal
por su longitud, forma, manejo de una carga simultineamente con dos carreilas, etc.

‘+ Operador de dumper (carga méxima superior a 3.000 kg):

+ Defincién de edumpers. Tipos de dumpers.

« Legisiacion de referencia. Real Decreto 1215/97.

‘+ Requisitos bsicos del operador u operadora de dumper.

+ Partes de un dumper: mandos del dumper. Asiento del conductor
+ Circuacin de dumpers en via pibica.

 Incidentes tipicos con dumpers que pueden generar accidentes.
+ Riesgos especificos durante Ia utizacibn de los dumpers.

+ Riesgos especificos durante ¢l mantenimiento de fos dumpers.

+ Importancia del inturn de sequridad.

‘+ Procedimiento para una operacion segura. Comprobaciones diarias. Test de funcionamiento
Inspecion del lugar de rabajo. Operacion comecta. Paro de seguridad.

+ Recomendaciones de segurdad en la ufizacién de un dumper: recomendaciones generale.
Reglas de carga, diagrama de carga. Estabildad de los equipos. Precauciones durant Ia conducein.
Finalizacion de Ia jomada. Mantenimiento.

‘+ Equipos de proteccion individual.

+ Realizacion de Ia verifcacion e inspeccisn inicial del equipols pricticos por parte del operador
u operadora, siguiendo el procedimiento de operacin segura. Estudio de las medidas de seguridad
del equipo préctco y estudio de 0s elementos e implementos.

 Situaciones précicas con el dumper: slsiom; marcha adelante y marcha atrés; con diferentes
marchas.

 Circuito de conos. Realizacion de desplazamientos horizontales y giros sin carga.
+ Ciruito de conos. Realizacion de desplazamientos horizontales y giros con carga.

+ Prucba del 8. — Manipulacion de los elementos del equipo prictico: movimiento tolva, bastidor
articulado, etc. — dumper con paia autocargante.
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como del uso y resutado de los calculos técnicos realizados, uliizando catlogos de productos
industriales u oiras fuentes de informacion multlingle.

) Dibujar los planos de conjunto y de fabricacién segin las normas de dibujo industrial
utiizando equipos y software de CAD-Disefio asistdo por ordenador.

m)Realizar modificaciones al disefo en funcion de I0s problemas detectados en la abricacin del
prototipo. ECR Soliitud de cambios de ingenieria y ECO-Orden de cambios de ingeeria

) Elaborar y mantener actualizada Ia documentacion técnica complementaria a los planos del
proyecto (insinucciones de uso y mantenimiento, esquemas, fepuestos, entre Giros) uiizando medios.
ofimticos. Gestién documenal

0) Resolver las incidencias relativas a su actividad, identiicando las causas que las provocan y
tomando decisiones de forma responsable.

p) Innovar, a su nivel y responsabiidad, aportando_planteamientos y soluciones creativas,
‘concretandolas en acciones que den valor y buscando con 103 nUevos conocimientos adquirdos otas.
fomas de hacer as cosas.

) Participar en una vision global de equipo inico, enfocada al beneficio de toda la organizacion,
-omo al propio beneficio de Ia persona.

) Actuar para desarmolar un buen clima de cooperacién con ofras dreas, cooperando con ofras
reas en el logro de objfivos organizativos.

) Participar en las actiidades con compromiso, entusiasmo e impicacién, mostrando un alto
grado de disponibiidad y flexibiidad cuando la situacién Io requiere.

) Comprometerse con la étca,la salud y sequrdad en el trabajo, aportando valor a la sociedad,
y respetando al medio ambiente y fomentando el desarmolo sostenibe.

©) FORMACION

‘RMBITOS OE APRENDIZATE Reignacion horara

1.—Gestén procedmentalbajo herramientas PLM (geston del oiclo de vida de
o producto)

Sohoras

2 Disefio mecinioo en entomos de gestin integralempresarial 180 horas

.- Creaciin de procesos de fabricacén desde Teamsnter Manufactring 100 horas

4 Fabrioacén mecénica con aseguramients de a caidad dmensional en
maquina

180 horas

5.~ Proyecta ds Cikode Vida de un Produco en Proosso de Disefoy

Fabrcacion 250 horas
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) Se ha elaborado un nforme de

actiidades realizadas y resultados obtenidos.
Realza trabajos en tensicn en BT en lineas e instalaciones de distribucin en BT.
Criterios de valoracién:

a) Se han verifcado

condiciones necesariss anteriores a las operaciones en tensicn.

b) Se han realizado los trabajos en tension que se realizan habituaimente en redes eléctricas de
BT, siguiendo el método de contacto y os procedimientos de trabajos en fensién en baja tensicn
(cumpliendo la normativa establecida vigente y la nomativa de las empresas que conforman AMYS).

©)Se han uiiizado adecuadamente Ios equipos de proteccion indvidual y colectios.
indispensables para reaiizar esle fipo de irabajo con total sequrdad del trabajador o trabajadora
(prevencion integrada en cada fase del rabajo).

d) Se han reaizado las medidas elcticas, con los aparatos adecuados, requeridas en este
trabajo.

Reaiza las prusbas y mediciones precepivas de la parte de AT en un CT segin nomativa
vigente.

Criterios de valoracién:
) Se han reaiizado mediciones de aslamiento del trafo.
jdos sisiantes del transformador.

b) Se han realizado mediciones de rigidez dieléctrica de I

©) Se han realizado mediciones de tensiones de paso y contacto y resistencia de puesta a tiera
enos elementos correspondientes de un centro de transformacion.

) Se han reaiizado labores de fimpieza y/o susttucion de los aisadores, s uera necesario.

Interpreta os esquemas propios de subestaciones, con el in de montar y conesionar los distitos.
elementos y reparar averias en los mismos.

Criterios de valoracién:

a) Se han interpretado comectamente los esquemas urifiares de subestaciones, los niveles de
tension de esa insialacion, @l nimero de lineas, bancos de transformacién, efc., aparatos de corle,
elementos de profecciones de cada livea, transformador o generador, y sobre Qué elementos actlan
las protecciones, qué sistemas de medida tienen, de qué elementos ¢ alimentan estos sistemas.

b) Se han interpretado_corectamente_esquemas desarrollados, y se han utizado estos
esquemas para a localzacion de averias en instalaciones

©) Se han interpretado correctamente esquemas de cableados de instalaciones, y se ha montado
el cableado de dicha instalacion con ellos.

d) Se han llevado a cabo las oportunas modicaciones en los planos existentes, si asi se
requiriese, y se han registrado éstas para posterores trabajos.

Reaiza las prusbas y mediciones preceptivas de la parte de AT en una subestacion, segin
nommativa vigente.
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Edicion de fotografia y video digital
+ Fundamentos del revelado digital.

 Edicion digital de folografi

+ Aplicaciones de la otografia aérea digital
+ Fundamentos de video digial

» Edicion de video digital.

« Aplicaciones del video digial

‘Asociados al &mbito 3: FOTOGRAMETRIA TERRESTRE Y AEREA CON DRONES.
DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Panifica y realiza vuelos fotogramétricos aéreos  toma de imégenes terrestres atendiendo a las
necesidades de precision de cada proyecto y realizando el apoyo de campo.

Crierios de valoracien:
2) Se han analzado os principios dela fotogrametra digital

1) Se ha dferenciado ene proyectos de fotogrametra convergente y esterecscopica
©) Se ha planficado la toma foografica, y se ha seleccionado e nstrumenal necesaro

d) Se han caiculado aluras de vuelo, solapes fotogrificos y requerimientos delinsirumental, para
‘cumplir con los citerios de precision que se estabiezcan.

€) Se ha verificado el estado de los equipos, la carga de las baterias, y s han regisirado los
weios.

) Se ha uizado software para planificacién de vuelos, adaptando éstos a las necesidades del
proyecto, garantizando la sequridad en s operaciones que lieva  cabo.

) Se ha determinado la ubicacién de los puntos de apoyo y contro, para optimizar la precisién

h) Se han identiicado las caracterisicas bisicas de las proyecciones cartogrificas en general y
de la proyeccion UTM en particular.

) Se han obtenido coordenadas UTM de los puntos de apoyo y control, utiizando los métodos &
instrumenta topografico necesario (GPS, Estacion Tota..)

Realiza a resttucion fotogramétrica de terrenos y edificaciones, utiizando software especifco
Criterios de valoracién:
2) Se han analizado distintos tipos de software y su idoneidad segiin el fipo de proyecto.

b) Se ha realizado Ia restitucion fotogramétrica de un proyecto amuitecténico,
premisas e a fotogramelria convergente, uliizando el sofware mas adecuado.

plcando las.

©) Se ha reaizado la restitucion fotogramérica de un proyecto arquitectonico o patrimonial,
apicando las premisas de fa fologramelria estereoscapica digial por coelacion de mégenes
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€) Se ha realizado el programa de acuerdo con las especificaciones del manual de programacion
del control numeérico empleado.

) Se ha veriicado el programa simulando el mecanizado en el odenador.
) Se han corregido los errores detectados en a simulacién.

h) Se ha realizado el post procesado del programa CAM para el control numérico que se va a
utizar

) Se ha mostrado una actiud responsable & interés por la mejora del proceso.

Prepara las méquinas-herramienta para el mecanzado por amanque de vinuta de I0s
‘componentes de froqueles, utizando los equipos y medios necesarios a partir de documentacion y
especiicaciones técnicas.

Criterios de valoracién:

2) Se ha analizado el proceso de fabricacién del troquel en funcién del tpo de mecanizado
(ortogonal, de superici, en montaje..)

b) Se han descrto las funciones de las mquinas y sistemas de fabricacién, asi como [0s dtles y

©) Se han seleccionado y montado las heramientas, ifes y soportes de facién de piezas, en
funcion de las caracteristcas e la operacion.

) Se han inroducido y ajustado los parémetros del proceso de mecanizado en la maquina
€) Se ha cargado el programa de control numérico.

) Se han inroducido os valores en las tablas de herramientas.

) Se ha montado la pieza sobre el utilaje, centrandola y aliveéndola con I precision exigida.

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

) Se han seleccionado los instrumentos de medicion o verificacion en funcion de Ia operat
realzar.

) Se han apicado las nomas de prevencion de riesgos laborales y proteccién ambiental
requeridas.

K) Se ha mantenido el rea de trabajo con el grado apropiado de orden y fmpieza
1) Se han resuelto satisfactoriamente los problemas planteados en el desarmolo de su actidad.

Opera las méquinas-herramienta para el mecanizado por aranque de Vira de los componentes
de troqueles, cumpiiendo con as especiicaciones del proceso y obteniendo la calidad requerida.

Criterios de valoracién:

2) Se ha descrito el fenémeno de la formacion de Ia viuta en los distntos materiles ufiizados y
las causas que s provocan.

b) Se ha desciito el fendmeno de desgaste de las heramientas, indicando los pos  limites
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h) Se han enumerado las ventajas & inconvenientes de modelos acoplados para la prediccién de
vida de la herramients.

) Se han analizado las difcutades que pueden surgicen el uso de un modelo CAD como base
para la realzacién de andlisis y simulacicn.

) Se han configurado las hemamientas corectas para diferentes procesos, la ciemtica
cormecta para el utlaje completo en un determinado proceso.

Veriica que los disefos realizados cumplen con las especiicaciones establecidas mediante la
interpretacion de resultados de simulaciones. numéricas de procesos de foria, en su caso, realza
modificaciones en el disefo, derivadas de las verificaciones.

Criterios de valoracién:

2) Se ha evaluado Ia prediccién de diferentes defectos tipicos de fora, formacion de orietas,
pliegues, falas de lenado, asi como solicaciones de heramientas y posibes. defectos, fotur
desgaste, atiga.

b) Se han llevado a cabo estudios de valdacion en apoyo de FEA, preparando los planes de
validacién en apoyo de un estudio.

©) Se han evaluado Ia precisién / geometra final/ dimensiones del componente analizado, en
comparacién con los componentes reales.

) Se ha evaluado el efecto de endurecimiento por acrtud en simulaciones de forja muliestacion.
€) Se han identiicado errores

) Se han evaluado los resultados de las simulaciones de microestructura: transformacion de
fase, fase de distrbucion, tamafio de grano, recristalizacion, segregaciones, coeficientes de dfusion.

9) Se han gestionado os procedimientos de verifcacion y validacin en apoyo de FEA.
‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (100 horas)

Realizacién de las comprobaciones técnicas necesarias para determinar i tipo de prensa més
conveniente

 Identiicacion de caracteristcas, ventajas y limites propios de los distintos 6pos de prensa
existentes, ya sean prensas verlcales, progresivas, de revolucion.

« Identiicacion del nimero de_estaciones necesarias, didmetro de cor, longitudes de
expuision, tipo de transter o viga galopante necesaria, efc.

 Identificacion del tpo de herramental adecuado para cada tipo de prensa y de sus
particularidades.

« Herramientas fltantes, herramientas segmentadas..., dimensionando y ubicando dichas.
herramientas, ya sea en ellado mévi o en e o,

« Detalles consiructivos: sistema de corte (dmensiones, calidad del corte.), sistemas de
alimentacion, posibiidades y recomdos de_expuision, sistema de transporte (iransfer o viga
galopante, y imitaciones propias de cada caso), cxpuision de pieza o fecortes (feniendo en cuenta
dimensiones limite y ubicacién), cinematica de la prensa, etc
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+ Generacion de trayectoras de las estrategias de acabado.
+ Generacion de trayectorias de las esirategias de mecanizado de restos.

+ Generacion de trayectorias de las estrategias de acabado de uniones.

+ Ordenacion de las operaciones hasta su correcta secuenciacion.

+ Determinacion de las eniradas y salidas de Ia herramienta adecuadas a cada pieza
+ Depurado y optimizado de programas.

‘Simulacién de los programas CAM

+ Modelizado de la méquina de alta velocidad y alo rendimiento.

+ Modelizado del utiaje de amarre de a pieza.

+ Modelizado geométrico de as herramientas y porta-herramients.

+ Modelizado del bruto de pariida prismtico o de Ia pieza predeteminada.

+ Simulacién de los proyectos e las piezas.

+ Correccion de errores detectados en a simulacién.

 Postprocesado.

Asociados al émbilo 4 MECANIZADO DE FIGURAS COMPLEJAS EN MATERIALES
ESPECIALES A ALTA VELOCIDAD Y ALTO RENDIMIENTO.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR:

Anaiza el funcionamiento de las méquinas heramienta empleadas en alta velocidad y alto
rendimiento,relacionandolo con los clementos que Ias componen.

Criterios de valoracién:

a) Se han descrio s prestaciones y el funcionamiento de las maquinas y de sus componentes,
los cuales intervenen en la produccidn de piezas.

b) Se han expuesto las caracteristcas de los distintos sistemas y dispositivos de amarre,
centrado y toma de referencias d las maquinas y sus componentes.

©) Se han dentiicado los errores més comunes que se dan en los sstemas de posicionamiento,
alineacién, centrado y sujecion.

d) Se han descrito las nomas de uso, prevencion de riesgos laborales  profeccion del medio
ambiente, aplicables en las maquinas y sus componentes, utiizados en Ia produccién de piezas por
mecanizado a ata velocidad o afo rendimiento.

Realiza operaciones de preparacion y puesta a punto de la maquina, de os ifies de amarre y de
las herramientas a emplear on e mecanizado a afa velocidad, en base a la documentacion y
especiicaciones técnicas.
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2. Reaiiza operaciones de ajuste  puesta a punto de los componentes de Ia apicacién segin
especiicaciones de disefio.

Criterios de valoracién:

a) Se han ajustado los componentes de hardware y de software a sus valores adecuados para
‘cumpiir con los requerimientos el proyecto de automaizacion clevada.

b) Se han identiicado los medios adecuados para la manipulacion de los componentes de la
apiicacion.

) Se ha verificado el correcto funcionamiento de los componentes de Ia aplicacién antes de las
operaciones de ajuste y puesta a punto.

d) Se han ejecutado las operaciones de ajuste  puesta a punto siguiendo as directrices de las
hojas de trabajo esténdar de la empresa.

©) Se han aplicado las normas de prevencién de riesgos laborales y proteccién ambiental en
ajuste de componentes de la aplcacion.

3 Aplca téenicas de verificacion de Ia funcionalidad de los componentes del sistema y del
coreeto funcionamiento de la aplicacien segin los requerimientos deldisero.

Criterios de valoracién:

2) Se ha verificado el correcto funcionamiento de cada uno e 1os sistemas que forman parte de
Ia apicacion e forma separada, en base a 0s requerimientos del disefo.

b) Se ha verificado el correcto funcionamiento del conjunto de la aplicacion de forma conjunta &
integrada, en base a los requerimientos del diseio.

©) Se han anaiizado posibles colisiones y/o malos funcionamientos futuros, y se han previsto
medidas para evitarios ylo predecios.

) Se han establecido acciones correctoras con los defectos defectados.

€) Fruto de Io anterior, se han reaizado propuestas de mejora para futuros disefios de
apiicaciones de automatizacién elevada.

) Se han utiizado dispositivos de medida adecuados a cada uno de los sistemas integrados
dentro de la apicacién de automatizacion elevads.

9) Se han aplicado las normas de prevencién de riesgos laborales y proteccién ambiental en fa
veriicacion de aplicaciones de automatizacion elevada.

‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (180 horas)
Operaciones de montaje en sistemas productivos industiales atamente automatizados
« Procedmientos de montae.

 Herramientas y uilajes para o proceso de montaje.

 Documentacion técnica a utizar en el proceso de monlie.

‘+ Cumplimiento de las nomas de prevencion de riesgos laborales y medioambientaies.





OEBPS/images/AC148485002_fmt17.png
©) Se ha idenificado el tipo de Proyecto requerdo para dar respuesta a ss demandas previstas.
1 Proecto.

) Se han deteminado las obigaciones fiscales, laborales y de prevencion de riesgos y sus
condiciones de apiicacion.

) Se han determinado las caracteristicas especificas requerid

1) Se_han ientiicado posibles ayudas o subvenciones para la incorporacién de nuevas
tecnologias de prodcein o de servico que se proponen.

) Se ha elaborado el quion de trabaio que se va a sequir para la elaboracién del Proyecto.

Disefia proyectos relacionados con las competencias expresadas en el Titulo, incluyendo y
desarrollandoas fases que 1o componen.

Criterios de valoracién:
a) Se ha recoplado informacién relatva a 10s aspectos que van a ser tratados en el Proyecto.
b) Se ha reaiizado el estudio de viabiidad técnica del mismo.

©) Se han identiicado las fases o partes que componen el Proyectoy su conterico.

) Se han establecido los objetivos que se pretenden consegur identiicando su alcance.

€) Se han previsto los recursos materiales y personales necesarios para realzarl.

) Se ha reaiizado el presupuesto econémico correspondiente.

) Se han identificado las necesidades de financiacién para la puesta en marcha del mismo.
1) Se ha definido y eaborado Ia documentacisn necesaria para su disefo.

) Se han identficado los aspectos que se deben controlar para garantzar la caidad del
Proyecto.

Pianifica la ejecucion del Proyecto, detemminando el plan de intervencién y Ia documentacién
asociada.

Criterios de valoracién:

2) Se han secuenciado las actiidades, order
desarollo.

dolas en funcién de las necesidades de

) Se han determinad los recursos y la logistca necesarios para cada actvidad.

©) Se han identficado las necesidades de pemisos y autorizaciones para llevar a cabo las
actividades.

) Se han determinado 1os procedimientos de actuacidn o ejecucion de las actividades.

©) Se han identiicado los riesgos inherentes a la implementacion, defiendo ¢l plan de
prevencion de riesgos y los medios y equipos necesarios.

f) Se han planificado la asignacion de recursos materiales y humanos y los tiempos de
ejecucion.
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+ Relacion entre ipos de herramientas, operaciones de estampacién y calculos reaizados.

+ Eiaboracién de montajes de herramientas adecuados para cada sjemplo, fomando como
referenca las fichas de cambio el dimensionado del utllaje especifico de cada maquina.

« Seleccién de utlae de herramientas para cada tipo de operacion.
« Veriicacion de utlajes en su recepcién.

(Contro de detectores de esfuerzo  verficacién e piezas obferidas
 Manual de detector de esfuerzos

+ Utlizacion de detector de esfuerzos: curvas de esfuerzos, esfuerzos méximos, tendencias,
sensibiidad, contadores, lmitaciones.

+ Utiizacion de aparatos de control habituales en la orja: banco de concentricidad, proyector de
perfis, micrometros roscas.

‘Automatismos mecénicos, ellricos, hidréulicos y neumiticos

 Identiicacion de automatismos: semiautomaticos (electro-neumo-hidréuicos) y autométicos
(manipuiadores, robots).

+ Estructuras internas de automatismos: mecnica y electrénica.
+ Aplicacion de los sistemas de automatizacion.

+ Tecnologias para implementar ineas o equipos: visién artiicial, liser, corientes de Eddy,
ulrasonidos y ofros, para diferentes aplcaciones, como seleccién automatica, manipulacion,
veriicacion y contro, etc.

‘Automatizacién industrial y regulacién de operaciones automatizadas en el sector de a foria

+ Sistemas de automatizacion: elementos esiructurales, cadenas cinemicas, compresores,
bombas hicraulicas.

 Elementos reguiadores: elementos de coniro,actuadores, captadores de nformacién.
« Eleccion de automatimos.

 Defincin de dagramas de flo

 Robética: anatomia, rados de ibertad,sstemas de programacion.

« Sistemas de transporte y manipulacién: pulmones, zonas de espera, captadores de
informacin, comunicaciones y automatas.

 Lenguajes de programacion: tipos, apiicaciones y caracteristcas.
+ Consiruceion de los sistemas de automatizacion.
‘+ Distribucion de circuitos (neumética, hidréuiica)

 Identiicacion en el transporte
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) Se han cumpido las nommas de prevencion de riesgos Iaborales en el manejo del vehiculo.

) Se han llevado a cabo précticas de manejo de este tipo de vehiculos.

Realiza los rabajos en postes, torres y escaleras con tolal segurdad para el trabajador o
trabajadora, utiizando adecuadamente tanto los equipos de proteccion indidual (EPI), como los
equipos de proteccién colectva (EPC).

Criterios de valoracién:

) Se han identificado s riesgos y el nivel de peligrosidad que suponen los trabsjos en altura
sobre tores, postes y escaleras.

b) Se han identiicado las causas més frecuentes de accidentes en los trabajos en aftura sobre
torres, postes y escaleras.

©) Se han descrio los elementos de sequridad y I0s equipos de profeccion individual que se
deben emplear en las distintas operaciones en alura sobre orres, postes y escaleras

) Se ha relacionado los trabajos en afura sobre torres, postes y escaleras con las medidas de
sequrdad y protecion personal requeridos.

Reaiza los trabajos sobre escaleras, andamios y platafomas elevadoras con tofa seguridad para
el trabsjador o trabajadors, uliizando adecuadamente tanto los equipos de proteccion indvidual
(EPI), como los equipos de proteccion colectiva (EPC).

Criterios de valoracién:

a) Se han identiicado s riesgos y el ivel de peligrosidad que suponen Ios trabajos en atur
sobre andamios y pataformas elevadoras.

b) Se han identiicado las causas mas frecuentes de accidentes en los irabajos en altura, sobre
andamios y piataformas elevadoras.

©) Se han descrio los elementos de sequridad y Ios equipos de profeccion individual que se
deben emplear en las distintas operaciones en alura, sobre andamios y plataformas elevadoras.

d) Se ha relacionado los trabajos en altua, sobre andamios y plataformas elevadoras, con las.
medidas de seguridad y proeccién personal requeridos.

Realiza trabajos en espacios confinados y atmsferas explosivas, con equipos de respiracion
auténoma, con total sequridad para el trabajador o trabajadora, utlizando, ademas, adecuadamente
tanto los equipos de proteccion individual (EP), como s equipos de proteceisn colectiva (EPC).

Criterios de valoracién:

a) Se han identicado los espacios de trabajos definidos como espacio confinado, asi como los.
iesgos y el nivel de peligrosidad inherentes a os mismos.

b) Se han identifcado las causas ms frecuentes de accidentes en los rabajos en espacios
confinados, y se han descito s elementos de seguridad y los equipos de profeccion indwidual y
colectiva que se deben emplear en las distintas operaciones en espacios confinados.

©) Se han uiizado los equipos de medicion de gases, equipos de ventiacion y equipos de
respiracién auténoma.
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‘Simula programas de fabricacion de un troquel, analizando las capacidades productivas de las
instalaciones, sus posiles adaptaciones y las necesidades de aprovisionamiento.

Criterios de valoracién:

a) Se han interpretado los documentos para programar y contrlar la produccién de troqueles.
utiizando programas informticos.

b) Se ha realizado la simulacin del plan de produccion del troquel uliizando programas.
informicos.

) Se han realizado el lanzamiento de las érdenes de compra  de fabricacidn.
) Se ha calculado el coste del troquel.

€) Se muestra orden y igor en a planiicacion del trabaio.

) Se muestra compromiso en las relaciones humanas para el didlogo.

Controla Ia produccién relacionando
produccién de un troquel

técricas para e control con los requerimientos de.

Criterios de valoracién:

a) Se han identificado las causas que provocan desviaciones en los programas de produccidn de
los troqueles.

b)Se han calculado indicadores de proceso de produceion de un troquel (produceion,
rendimiento, etc.)

) Se han propuesto soluciones en el caso de inefciencias y ajuste del programa de produccién
de un troquel.

) Se han inferpretado y se han elaborado informes de seguimiento y control de fabricacicn de
troqueles.

€) Se ha mostrado disposicion para tomar, a su nivel, decisiones y asumir la responsabiidad que
Se derive de las mismas.

) Se ha mosirado autonomia e iniciativa en Ia jecucién de los frabajos.

9) Se ha mosirado interés por la exploracion de soluciones técnicas ante problemas que se
presenten.

Elabora programas de control numérico (CNC) y programacién asistida por ordenador (CAM),
anaiizando las especiicaciones el proceso de trabajo.

Crierios de valoracien:
2) Se ha configurado el entomo adecuado en funcion a la méquina que se va a empiear.
1) Se han descrio las dferentes estategias de mecanizado.

©) Se han defindo las herramientas,  se han itroducido s datos fecnolégicas

) Se han identiicado Ios lenguajes de programacion de control numérico.
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©) Se ha reaizado una exposicion del Proyecto, describiendo sus_objetivos, principales
contenidos y ustiicando la eleccion de las diferentes propuestas de accién confenidas en el mismo.

d) Se ha utiizado un estio de comunicacion adecuado en la exposicién, haciendo que ésia sea
organizada, clara, amena y eficaz.

) Se ha realizado una defensa del Proyecto, respondiendo razonadamente a preguntas relatvas
al mismo planteadas por el equipo evaluador.

) TITULOS ASOCIADOS AL PROGRAMA

‘+ Técnico Superior en Disefio en Fabicacion Mec

‘+ Técnico Superior en Programacién de la Produccion en Fabricacion Mecinica.
) SECTOR ECONOMICO Y DEMANDANTES

Demanda que proviene del sector industrial, en concreto del sector mecnico, que gestiona y
desarrolla los procesos de disefio y fabricacion de productos mecanicos a través de platafomas de.
gestin integral de a empresa.

f) REQUISITOS PROFESORADO E INSTRUCTORES

Apartado 1 — Especialidades del profesorado y atrbucin docente en los amibios de aprendizaie
del programa de especializacion profesional

E1 profesorado del cenlro de formacion deberd poseer os requisitos requiados para aiguna de las
especialiades que a continuacién se indcan

RMBITOS OE APRENDIZAIE Especialiades del profesorado
Profesor enseanza secundaria, especiaidad:

1.— Gastén procsdimental bajo heramientzs PLM
(geston del cila e vita e un producio)

 Organizacién y proyectos de fabricacién

2.- Diseio mecinico en enfomos de gestibn integral
empresarial

Profesor enseanza secundaria, espeiaida
 Organizacién y proyectos de fabricacién

3 Creacion de procesos de fabricacén desde.

Profesor ensefianza secundaria, sspeciaiiad:

 Organizacién y proyectos de fabricacién
Frofesor ensefianza secundari, espesaiia
 Organizacién y proyectos de fabricacién
Frofesor ensefianza secundari, expesaiiad
 Organizacién y proyectos de fabricacién

Teamosnter Manufacturing

4 Fabricacién mecirica con sseguramienta de fa
alidad dmensionsl en micuina

5. Proyecio de o de Vida de un Producto en
Proceso de Disefo y Fabricacién

Apartado 2 Tituaciones requeridas para la impartcién de los &mbios de aprendizaje que
conforman el programa para los cenros de tiuiaridad privada o tulardad piblica de ofras
Adminisiraciones dilintas a la educativa.

E1 profesorado del centro de formacicn deberd poscer los requisitos de tulacion, formacion y
experiencia laboral requiados para la_imparticén de los médulos profesionales de 105 cicos
fomativos de referencia del programa cuya docencia se alribuye a alguna de las especialiiades de
profesorado que se indican para cada ambto de aprendzsle en ¢l apartado anterior





OEBPS/images/AC148485005_fmt6.png
+ Estado de suministro de los materiales (fecocido, bruto, laminado, efc.)
‘+ Preparacion del material fosfatado, calentamiento, laminado, caliado, etc.)
Maguinarias de forjay estampacion

+ Prensas para foria con estampas: martlos, prensas e husilo, prensas mecnicas (bie
manivela, de cufia, de rodilera), prensas hidréulicas.

+ Méquinas para métodos de forja de matrz abierta: fora orbital, rotativa, forja de anilos,
laminacin transversal y longitudinal.

‘+ Maquinas de cort: corte por siema y corte por cizalla.
+ Prensa de rebabado,

 Calentamiento en homo de gas. Calentamiento por induccién.
Propiedades de materiales de hemamientas de forja

+ Tipos de aceros de hemamientas uliizados. Propiedades y aplcaciones.

Metales duros: tamafio e grano, composiidn; zunchados.
« Tratamientos térmicos cominmente apicados a las herramientas.

 Recubrimientos PVD, CVD, ratamientos superficiaes.

« Ensayos destructivos y metalogréficos, para determina a idoneidad del materia empleado.

Tratamientos térmicos empleados en la elaboracion de piezas forjadas tanto en frio como en
caliente

+ Ciclos térmicos de los distntos ratamientos térmicos

+ Operaciones del ratamiento (precalentamiento, calentamiento, enfriamiento)

« Equipo e intalacin que se deben ulizar (vacio, atmosféicos..)
« Dispositvos de sujecién, posicionamiento y distrbucién de las piezas

« Variabies dl atamiento (temperaturas, tiempos, diagramas TTT, enre oiros.)
 Normas de seguridad y medioambientals.

‘» Informes de resutados obtenidos tra la realizacion de tratamientos témicos, caracteristicas
mecnicas y estructuraies.

« Propiedades mecnicas a parti del tratamiento realizado siguiendo las. indicaciones del
proveedor de materiales.

‘Aseguramientos de calidad en sectores de componentes foriados.

+ Gestion de calidad en automocin:

+ Requisitos bésicos de un Sistema de Gestién de fa Calidad (Estructura documental, Manual de.
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‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (150 horas)

+ Elaboracién de programas de fabricacion (CADICAM; disefio asistido por ordenador |
produccién asitida por ordenador). Plandicacion de todas las tareas correspondientes a los procesos.
de_programacién: definicién de hemamientas, generacin de trayectoras, simulacion vitual del
mecanizado, mecanizado vitual, generaci del codigo CNC para su posteror ulizacidn en maquina,
planificacion e tareas y manejo de la herramienta CAM (produccién asistida por ordenador)

+ Realizacion de planos 2D y 30, aplicando las nomas de representacicn gréfica universales:
érdenes de dibujo, gestion de capas, asignacion de restrcciones, simbologia de tratamientos,
elementos normalizados.

« Implantacién y ufiizacién de las diferentes herramientas de gestion de calidad, asi como
aseguramiento de la calidad dmensional en méquina; utlizacién de las diferentes herramientas de
gestin de calidad relacionadas con e proyecto y que son estindares en los procesos productivos del
sector

+ Aseguramiento de Ia calidad dimensional en maquina: montaje y calibracion de las sonda de
medida, programacion y alineacion automatica de Ia sonda, programacion de rutinas y subrutinas,
calculo de cero pieza y medicin automatica de pieza.

Asociados al ambsto 5: PROYECTO DE CICLO DE VDA DE UN PRODUCTO EN PROCESO DE
DISERIO Y FABRICACION (250 horas)

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Identiica necesidades del sector productv, relaciondndolas con proyectos tipo que las puedan
satifacer.

Criterios de valoracién:

) Se han clasificado las empresas del sector por sus caracteristcas organizativas y el tipo de.
producto o servico que offecen.

b) Se han caracterizado las empresas tio, indicando la esiructura organizativa y as funciones de
cada departamento.

) Se han identiicado las necesidades més demandadas a las empresss.
) Se han valorado

oportunidades de negocio previsiles en el sctor
©) Se ha idenificado el tipo de Proyecto requerdo para dar respuesta a ss demandas previstas.
) Se han detemminado

aracteristcas especificas requeridas al Proyecto

) Se han deteminado las obigaciones fiscales, laborales y de prevencion de riesgos y sus
condiciones de apiicacion.

1) Se_han ientiicado posibles ayudas o subvenciones para la incorporacién de nuevas
tecnologias de prodcein o de servico que se proponen.

) Se ha elaborado el guion de trabajo que se va a sequir para la elaboracién del Proyecto.

Disefia Proyectos relacionados con las competencias expresadas en el Titlo, incluyendo y
desarrollandoas fases que 1o componen.





OEBPS/images/AC148485007_fmt1.png
condiciones de segurdad son de obligatorio cumplimiento al dictado de la grandes empresas.
eléctricas.

Finaimente, manifestar que los anlisis en relacion con la evolucién de los mercados, senicios y
necesidades de perfiles profesionales, se han tomado, en siness, de informes de la Asociacion de
Empresas e Ingenieria, Montajes, Nantenimiento y Senvicios Industriales (ADEMI), que agrupa a
empresas que representan mas del 90% de la facturacion del sector. La Asociacién tiene cuatio
‘Comités de Trabajo: Laboral, Formacién, Prevencion de riesgos laborales y Calidad, Medio Ambiente
& Innovacién, y que, como résultado de sus trabajos, manifiestan la necesidad de cualficar o, en su
caso, potenciar las competencias de cerca de 4 500 personas.

Las ocupaciones y puestos de rabajo s relevantes son os siguientes:
+ Agente de Zona de trabajo.
‘+ Operadora u operador local de redes de BT y MT.

+ Instaladora y reparadora o instalador y reparador de liness eléctricas aéreas y sublerineas
deBTyAT.

. Instaladora-mantenedora o instalador-mantenedor de redes y centros de disirbucion de
energia eléctica.

+ Instaladora-mantenedora o instalador-mantenedor de instalaciones eléctrcas de AT en
subestaciones elctricas.

Un requisito fundamenal @ Ia hora de realizar los trabajos encuadrados en as ocupaciones
mencionadas e el de ejecutarios a través de un procedimiento, donde st incluida la Prevencién de.
Riesgos Laborales en cada fase del mismo.

‘Competencias profesionales: Técnicas, personales y sociales para su infervencisn profesiona:

&) Establecer la logistica asociada al montaje y mantenimiento, interpretando la documentacién
técnica de las instalaciones y equipos.

b) Configurar y dimensionar de manera bésica instalaciones y equipos, determinando e
emplazamiento y dimensiones de los clementos que los consiiuyen, respetando las prescripciones.
reglamentarias.

©) Contrbuir con los equipos de estimaciones presupuesarias a elaborar el presupuesto de
montaje o mantenimiento de la instalacién o equipo.

) Acopiar los recursos y medios para acomefer a ejecucion del montsje o mantenimiento.

©) Replantear la instalacién de acuerdo @ la documentacion téenica, resolviendo los problemas.
de su competencia e informando de ofras contingencias, para asegurar l viabiidad del montaje.

) Montar los elementos componentes de redes de distribucion de alta tension y elementos
auxiiares en condiciones de calidad, seguridad y respeto al medio ambiente.

) Mantener  reparar instalaciones y equipos realizando las operaciones de comprobacion,
ajuste y sustitucion de sus elementos, restiuyendo su funcionamiento en condicones. de calidad,
sequidad y respeto al medio ambiente.

h) Verificar el funcionamiento de la instalacion o equipo mediante pruebas funcionales y de
sequrdad, para proceder a su puesta en marcha o senvcio.
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) Se ha identiicado o conceptos de produccion a rtmo de tacto, la produccién en flujo y la
produccién ePuls.

h) Se han identiicado los circulos de control de calidad.
) Se han identiicado las normas de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

2 Realiza operaciones de produccion ylo mantenimiento en la industria de fabricacion altamente

automatizada, apiicando técnicas estandarizadas.

Criterios de valoracién:

a) Se han realizado las tareas de fabricacion en cadena aplicando hojas de trabajo estndar, que
describen las técnicas a aplicar para cada operacion

b) Se han seleccionado los medios adecuados para Ia ejecucion de tareas de produccion yio
mantenimiento teniendo en cuenta 1as hojas de trabejo esténdar.

©) Se han desarrollado tcnicas para lograr un mantenimiento productio tota
) Se han aplcado técnicas para efminar los defroches en la ase de produccidn

) Se han aplicado las normas de prevencién de riesgos laborales y proteccién ambiental en fa
manipuiacion de piezas y herramientas.

3 Realiza operaciones de verficacion de insialaciones ylo productos fabricados en Ia indusiria
altamente automatzada, aplicando técricas estandarizadas.

Criterios de valoracién:

2) Se han realizado las tareas de verifcacion de las instalaciones ylo productos apiicando hojas
de trabajo esténdar, que descriven las técnicas a aplicar para cada operacién.

b) Se han seleccionado los medios adecuados para la ejecucion de veriicaciones de
instalaciones yio producios fenjendo en cuenta s hojas de frabajo estandar.

©) Cuando se han detectado problemas y fallos, se han determinado sus causas y se han
propuesto soluciones.

) Se han documentado fodas las verificaciones realizadas @ Io largo de todo @l proceso de
fabricacion de un determinado producto en sus diferentes fases.

€) Se han calixrado s diferentes sistemas de medida y verificacion siguiendo las hojas de
trabajo estandar y, e odo caso, las recomendaciones del fabricante.

) Se han aplicado las normas de prevencién de riesgos laborales y proteccién ambiental en fa
Veriicacion de las nstalaciones ylo los productos terminados.

4 Apica dinémicas de trabajo en equipo tendentes a lograr una mayor proactvidad, impicaciin
'y motivacion de los rabajadores en a indusira aftamente automatizada.

Criterios de valoracién:

2) Se han apicado técnicas de comunicacién estructurada enire trabajadores, tanto a nivel
horizontal como vertical,

b) Se han creado equipos de trabajo con una motivacion comin
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dependiendo de la arquiectura de la mquina y a accesibiidad de las herramientas.
Criterios de valoracién:

a) Se ha importado el s3ido de pieza a mecanizar en el formato de infercambio adecuado a la
apiicacicn de CAD.

b) Se han establecido las zonas de referencia de posicionamiento en funcion de la geometia de
Ia pieza complei.

©) Se han levado a cabo los cambios en ¢l disefio de Ia pieza complefa, para faciltar e
mecanizado en base a las incompatibiidades geométricas de a misma con respecto a la maquina.

) Se han disefiado os refuerzos para eviar Ia deformacion de la pieza compieja en el amarre.
&) Se han dibujado en 3D las superficies audiares para el mecanizado.
) Se ha disefiado el sdido final para su mecanizado a alta velocidad o ato rendimiento.

9)Se ha generado el plano de fabricacion adecuado al nuevo diseio segin nomas de
representacion oréfica.

Elabora pautas priorarias de control sobre Ia pieza final obtenida por mecanizado a alta
velocidad o alt rendimiento a part de la documentacion técnica y observando Ia nomativa vigente.

Criterios de valoracién:

a) Se han anaizado las especiicaciones de la pieza, para detemninar qué caracteristicas se
Someten a control de calidad fina de  pieza.

b) Se ha analizado la nomativa vigente en relacion a a pieza a controlar

©) Se han deteminado los procedimientos, dispositvos ¢ instrumentos de contol y la
periodicidad.

) Se han definido las pautas y fichas de toma de datos que se deben utiizar en el conlrol de la
piezafinal

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (90 horas)

Andlisis de la informacion téenica
+ Simbologia para fabricacion.

+ Tolerancias dimensionales, geométricas y superficiales.

+ Superficies y elementos d referencia

+ Cadigos de identiicacion de materiales.

 Interpretacion de planos de piezas complejas.

Modifcacion de la geomelria compleja, y adecuacion sobre méquina herramienta
+ Extensiones de los fcheros para e intercambio gréfico.

+ Zonasy caras de referencia y posicionamiento de la pieza
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Criterios de valoracién:

2) Se han analizado las limitaciones de la acronave con Ia que se opers, identicando sus
elementos y caraceristcas.

b) Se han identiicado los procedimientos de emergencia
©) Se han ejecutado los procedimientos normales.

) Se han identiicado las performances del dron.

€) Se han reaiizado las operaciones necesarias para el peso y centrado de Ios equipos.
) Se ha procedido confomme a las insiruceiones de montaje  reglae.

9)Se han eecutado correctamente las maniobras descrias en el programa de aviones
establecido por la Autoridad Aeronutica

1) Se han cjecutado correctamente las maniobras descritas en el programa para mulfirotores
establecido por la Auoridad Aeronutica

Elabora documentacion escrita conforme .

exigencis de la Autoridad Actondutica.
Crierios de valoracien:

2) Se ha redactado un manalde operaciones.

1) Se ha laniicado  redactado un estudio seronéutico de seguridad para operar con drones.

©) Se ha planificado y redactado un estudio de los vuelos de prueba que resulten necesarios
para demosirar que las operaciones prefendidas pueden realzarse con seguridad, al como indica la
nomativa vigente.

) Se ha cumplimentado la documentacién relativa al mantenimiento de la seronave y a las
revisiones y pruebas requeridas.

€) Se ha redactado una caracterizacién esquemica del sistema que inciuya, al menos:
descripeion, actuaciones y imitaciones del vehiculo aéreo y comunicaciones.

f) Se han cumplimentado los documentos en vigor requeridos por AESA para realzar
operaciones con drones.

9) Se ha compitado la informacién en forma de dossier para su envi.

‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (162 horas)

Conceptos y procedimientos nomatvos

 La Agencia Espaiiola de Segurdad Aérea (AESA). Reglamentacin aplicabie a los drones y.
s cperdores. Linacone sabeddas por i Ley 11352 de Protecin de Honor  niidad

+ Clasificacion de los drones. Componentes del sistema UAS (Unmanned Arcraft System).
Performance y planificacién de vuelos.
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Demanda que proviene del sector industral, en concreto por las empresas indusriales con
procesos automatizados para el disefo, desarollo y fabricacion de componentes metaicos. para el
Sector de automocion.

f) REQUISITOS PROFESORADO E INSTRUCTORES

Apartado 1 — Especialidades del profesorado y atrbucin docente en los amibios de aprendizaie
del programa de especializacion profesional

E1 profesorado del ceniro de formacion deberd poseer os requisitos requiados para aiguna de las
especialiades que a continuacién s indcan

RMBITOS O APRENDIZATE Eepesaasdes aelprotezarads
Profesor ensefianza secundana. especiaidad:

.- Disefo e troqueles para a obtencin de piezas

1o Do * Organizacin  proyects d fabricacién

. . Profesor ensefianza secundara. sspecaidad

2 Panifcacién y fabricacién de fos compenertes del | '+ rommaion el
roquel Organizacin  poyects de fat

Profesor ensefianza secundara. especaidad

3 - Montae, auste, pussta a purto y mantenimiento |+ Gropmresor o
de frogueles. Organizacién y proyectos de fab

Profesor ensefianza secundaria. sspeciaidad
 Organizacién y proyectos de fabricacien
Profesor ensefianza secundaria. sspeciaidad

5 - Proyects de Diseo de Trogueles  Organizacién y proyectos de fabricacien

4 Verficacén de os componentes de Foquely
conirl d caliad de 1a peza de chapa

Apartado 2 Tituaciones requeridas para la impartcion de los 4mbios de aprendizaje que
conforman ¢l programa para los centros de tiuiaridad privada o tulardad piblica de ofras
Adminisiraciones ditintas a la educativa.

E1 profesorado del centro de formacicn deberd poseer los requisitos de ftulacion, formacion y
experiencia laboral requiados para la imparticén de los méduios profesionales de 10s. cicos.
fomativos de referencia del programa cuya docencia se alribuye a alguna de las especialiiades de
profesorado que se indican para cada ambito de aprendzaje en el apartado anterior

Apartado 3. Requisitos de experiencia y formacén del personal instructor aportado por la
empresa.

En relacidn con el personal instructor aportado por la empresa o empresas partcipantes en la
fomacién, deberd tener una_experiencia laboral en actividades relacionadas con el perfl del
programa’ de al menos 3 afos, o acredtar una formacion relacionada con 10s. resutados de
aprendizajes del programa de, al menos, 5 afos.
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Analza y propone soluciones a los defectos que se dan en las piezas mecanizadas en alta
velocidad y ato rendmiento.

Criterios de valoracién:

a) Se han identficado los elementos de moniorizacién que se configuran en las méquinas de
alta velocidad y ato rendimiento (sensores intemos y externos de la maquina).

) Se han interpretado la captacin de las sefiales y e monitorizado en funcion del cambio de 1os
parémetros de mecanizado.

©) Se ha analizado el defecto de la pieza para levar a cabo una primera valoracicn de a misma.
) Se han identiicado las razones por a cuales se ha dado un defecto en la pieza mecanizada.

©) Se ha determinado la solucién para que e defecto en cuestion sea solucionado en un préximo
mecanizado.

‘CONTENIDOS ¥ CAPACIDADES (130 horas)
Documentacion tecnica

« Defectos, anomalias ¢ ireguiardades de l pieza mecanizada
 Dispositos de inspeccion  verficacién.

« Seleccién de tenicas de nspeccion y verficacién.
 Determinacibn de parémetros de inspeceién y vriicacion.
 Mantenimiento de 0s equipos de nspeccién  verficacién.
 Normas de caidad en e proceso inspeccién y verifcacién.
 Procedimientos a segui al evaluar fa calidad.

Gonirol Dimensionly Geomético

« Equipos para control dimensional y geométrico:  palpadores,
tridimensionales.

brazos artcuiados y

« Utles de calibracin de los equipos de medida.
+ Normas sobre insirumentos de medida.

+ Medicién dimensional y geométrica
 Crteros de aceptacin. Registro de caidad.

+ Gestion de las no conformidades.

+ Evaluacién de resuitados de Ias mediciones.

+ Tratamiento estadistico.

 Informe e inspeccibn.
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+ Conceptos basicos de uso habitual.
 Legisiacion basica (seguros y responsabildades), incuyendo el conocimiento de esta nomma.
 Simbolo y pictogramas.

+ Descripeion general de las partes de la méquina y de los equipos utiizados, teminologia
Diferencias esenciales respecto al automovi.

+ Habituales existentes en la méquina, mandos.

 Impicaciones debidas al entomo de trabajo (emisiones, rivel sonoro, compatibiidad
electromagnética, aimosferas peligrosas, etc.), estado de pavimentos y suelos, suelos consoidados,
puertas, montacargas, rampas y pendientes, cables eléctricos, muele de carga.

+ Condiciones de o3 lugares de trabajo segn el Real Decreto 436/97.

‘+ Operaciones de carga de combustible, diesel, gasoiina, gas, carga de baterias.

‘+ Operaciones tipicas en el uso diario de la maquina.

« Carga nominal, carga admisi, centro de carga, atura de elevacibn, alcance de brazo,
gréficos de carga.

o Estabiidad del conjunto. Afectaciones de Ia estabiidad, fipos de ruedas y neumicos,
velocidad, fipos de direccién. Utiizacién en rampas.

+ Conduccién en vacio y con carga, velocidad de desplazamiento, fipos de direccién, radio de
gio, frenado.

+ Operaciones de elevacién, imitaciones de carga por altura de elevacién y por ulfizacion de
accesorios. Visbildad.

« Utiizacion de accesorios especiales para unidades de carga deteminadas. Afectacin a la
capacidad de carga admisible.

+ Cargas oscilantes, o con centro de gravedad variable.

‘+ Elevacion de personas. Limites y condicionantes en funcién de su uso habitual o excepcional

« Tipos de estanterias, sistemas de aimacenajes. Pasilos de manioba, tréfico mixto con
peatones Ulizacion en vias pibiicas o de uso comin.

‘+ Control diario de puesta en marcha, comprobaciones visuales y funcionales, frenos, ciaxon,
etc. Mantenimiento preventivo tpico, uedas, niveles

‘+ Manuales del operador u operadora faciitados por el fabricante del equipo.
+ Estacionamiento de la méquina en aparcamiento.

+_Procedimientos a seguir en caso de siuacion de riesgo, retencion del operador u operadora,
citurén de sequridad, etc.

+ Comprobacién de puesta en marcha, direccién, frenos, claxon, ef.
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(protecciones colocadas, puertas cerradas, entre ofras), para garantizar la seguridad personal y la
integridad de maquinas y equipos.

©) Se han ajustado los parémetros del proceso (Vc, n, Ae, AP, enfre otros) a a siuacion real
) Se han expiicado las actuaciones que se deberian llevar @ cabo en caso de fallo en el proceso

de mecanizado por causa de la averia de la maquina, utlaje o herramienta defeciuosa (desgaste
admitido o fotura), parametros incorrectos, enre ofros.

€) Se han actualizado los decalajes en la tabla de herramientas despuss de las sustiuciones.
) Se han mecanizado las distntas operaciones cumpliendo las especifcaciones del proceso.
Aplica técnicas de veriicacion de piezas, siguiendo las pautas de control establecidas, indicando

las contingencias y desviaciones observadas, asi como las causas que las provocan, con el fin de.
asegurar la calidad de las mismas.

Criterios de valoracién:
a) Se han descito las técnicas metrlégicas empleadas en el control dimensional, superfical y
geomérico (dentro y fuera de la méquina) de a pieza mecanizada conforme a Ios procedimiontos.
establecidos en las pautas y normas.
b) Se ha comprobado que los instrumentos, dispositivos y maauinas a utizar estén caibrados.

©) Se han descrio los erores en Ia tolerancia dmensional y las técricas de célculo de
incerfidumbre de medida.

) Se han relacionado las desviaciones con s causas que pueden haberias provocado.

©) Se ha comprobado que las piezas se encuentran llbres de rebabas y suciedad, y estén
estabiizadas termicamente.

) Se han propuesto posibies soluciones a las desviaciones que se hayan podido defectar.
‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (180 horas)

Funcionamiento de las maquinas heramientas y disposiivos auriares

+ Mquinas de alta velocidad y alto rendimiento:

 Prestaciones y funcionamiento.

+ Elementos estructurales.

+ Cadenas cinemaic

+ Elementos de controly medicién de las maqui

+ Mantenimiento y sistemas automticos.
+ Dispostivos de sequridad.
 Lubricacién. Refrigeracion.

‘+ Extraccién de vinta, aimsfera del mecanizado, etc.
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+ Recursos materiales, humanos y de trabajo necesarios para la fabricacién de un troquel.
+ Determinacion de las érdenes de compra para la fabricacién.

+ Costes para a fabricacion de un troquel.

+ Sequimiento realde la fabricacién, comparéndola con la prevision realizada.
+ Ajustes de la planfcacién cuando aparecen ineficiencias.

+ Generacion de documentacidn sobre Ia fabricacion de un troquel.
‘Seguimiento y control de la produccién de un troque!

+ Sequimiento realde la fabricacién, comparéndola con la prevision realizada.
+ Ajustes de la planfcacién, cuando aparecen ineficiencas.

+ Generacion de documentacidn sobre Ia fabricacion de un troquel.
Programacién en CNC y CAM

+ Programacin de CNC-ISO.

‘o Manefo de las herramientas del CAM.

+ Planificacion de |

tareas e nterpretacidn del proceso.
+ Estrategias de mecanizado y definicion de trayectorias.

+ Postprocesadores para CNC.

» Transferencia de programas CNC a méquina.

Preparacion de la méquina-herramventa, utlajes y hemamientas.

‘+ Montae de piezas, herramientas, uiiljes y accesorios para el mecanizado.

‘+ Preparacion de tomos, fresadoras, taladros, rectiicadoras, méquinas de electroerosicn.
+ Toma de referencias de herramienas.

+ Sistemas de amarre. Montaje, alineado y centrado de piezas y ities de amarre. Sujecién de
mueias. Refrigeracicn. Dieléctrcos empleados en a electroerosion.

‘+ Componentes y accionamientos d Ia rectficadora. Equibrado de muelas.
+ Utles de verficacidn y medicié, en funcion de la medida o aspecto que s ha de comprobar.
Operaciones de mecanizado

+ Funcionamiento de las méquinas herramienta por aranque de viuta y abrasin.

« Principios de_funcionamiento_de las maqui
utiizadas en el mecanizado de componentes de froqueles.

de electrosrosion por penetracion € hio,
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) Se han verificado los diferentes ities y componentes de un troquel, asi como la pieza de
chapa.

€) Se han registrado los datos obtenidos, y se han realizado los informes correspondientes.
) Se han seguido las normas de prevencién de riesgos aborales y medioambientales.

Aplica técicas de verlicacién de los troqueles, para asegurar la calidad del producto y e
cumplimiento de las nomas de prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental,

Criterios de valoracién:

) Se han desrito los procedimientos de verficacién de los troqueles segin las exigencias del
clente o clenta.

b) Se han reaiizado los ensayos y pruebas que reproducen las condiciones de senvicio que
deberd soportar el producto.

©) Se ha explicado el AMFE aplcado al proceso de fabricacion de troqueles.

) Se_han relacionado las especificaciones. técricas con las. calidades de 10 elementos
nommaiizados, montajes, mecanizados.

) Se han cumpido s nomas de prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental,

) Se han propuesto soluciones a los problemas defectados.

Realiza_operaciones de_caliacén y ajuste, e interpretacertficados de caibra
instrumentos.y equipos de verifcacion.

Crierios de valoracien:
2) Se han deseriolos clementos que componen un plan de calbracién.
1) Se han descriolos procedimientos de cabracien.

©) Se ha reaiizado la calibracién giendo adecuadamente 0s patrones.
) Seha caculado la incertumbre.

) Se ha determinado Ia aceptabiidad o no del instrumento, en funcién del criterio de aceptacién
yrechazo.

) Se ha realizado el informe/certficado de calibracién.
) Se han interpretado certficados de calbracién.
CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (70 horas)
Vericacion y controlde calidad

+ Acondicionamiento de las piezas para su verificacion.

« Instrumentos, equipos y maquinas de verificacion y control

+ Procedimientos de verficacién de componentes del froquel.
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« Adquisicién de_conocimientos Lean Manufacturing para su utizacion en a reduccion de
costes de una operacion de mecanizado por amanque de vinuta. Concepto de ecliminacion de
desperdicion.

Asociacos ai imbto 4: FABRICACION MECANICA CON ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
DIMENSIONAL EN MAGUINA

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR:

Elabora programas de fabricacén asisida por ordenador analizando las especicaciones del
proceso de trabao y apicando técicas de CAM (produccién asisida por ordenador).

Criterios de valoracién:

) Se ha confiqurado el entomo CAM (produccién asistida por ordenador) en funcién de la
méquina que se va a emplear.

b) Se han descito las diferentes estrategias de mecanizado de las operaciones CAM (produccicn
asistda por ordenador).

©) Se han identiicado las_imitaciones de fabricacién, analizando las capacidades de las
maquinas y procesos de fabricacién

) Se han introducido los datos de las herramientas, trayectorias, piezas, efc., en funcion de la
estrategia de mecanizado.

©) Se ha verificado el programa simulando el mecanizado en el ordenador, y s¢ han corregido los
ertores detectados en fa simulacin.

) Se ha realizado el postprocesado del programa CAM (produccién asistida por ordenador) para
el control numérico que se va a utizar, y se ha guardado en el soporte adecuado.

) Se ha mostrado una actiud responsable & interés por la mejora del proceso.

Dibuja productos de fabricacion mecénica en 2D y 3D, apicando normas de representacién
gréfica

Criterios de valoracién:

2) Se ha selecrionado el sistema de representacion oréfica més adecuado para representar e
producto, dependiendo de a informacién que se desee mostrar.

b) Se han representado elementos, cotas, simbolos, tolerancias, tratamientos, etc., segin las
nommas de representacion grafica

©) Se han representado en el plano materales siguiendo la normativa apicable
) Se han representado despieces de conjunto.

©) Se han representado en el plano ratamientos y sus zonas de aplicacion siguiendo la
nomativa apikcable

) Se han representado elementos normalizados siguiendo la normativa apicable (tomillos,
pasadores, soldaduras, ec ).
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g) Se ha establecido un sistema para garantzar el cumplimiento del pliego de condiciones del
Proyecto, cuando éste existe.

Presenta y defiende el Proyecto, utizando eficazmente las competencias técnicas y personales.
adquiidas durante Ia elaboracion el Proyecto y durante el proceso de aprendzaje en el ciclo
fommativ.

Criterios de valoracién:

2) Se ha elaborado un documento-memoria del Proyecto.

b) Se ha preparado una presentacion el mismo utiizando las NTIC.

©) Se ha reaizado una exposicion del Proyecto, describiendo sus objetvos y principales
contenidos y usticando la eleccion de Ias diferentes propuestas de accién contenidas en el mismo.

d) Se ha utiizado un estio de comunicacion adecuado en la exposicién, haciendo que ésia sea
organizada, clara, amena y eficaz.

) Se ha realizado una defensa del Proyecto, respondiendo razonadamente a preguntas relatvas
al mismo planteadas por el equipo evaluador.

) TITULOS ASOCIADOS AL PROGRAMA

» Técnico Superior en Programacién de la Produccisn.

) SECTOR ECONOMICO Y DEMANDANTES

Demanda que proviene del sector indusiral, en concreto por las empresas industiaes con
procesos de mecanizado a ata velocidad y alto rendimiento para el iseiio, desarrollo y fabricacin de.

‘componentes y piezas con materales especiales para sectores claves como: Aeronautica, Espacial,
Bilomedicina y Edica)

f) REQUISITOS PROFESORADO E INSTRUCTORES

Apartado 1 — Especialidades del profesorado y atrbucin docente en los amibios de aprendizaie
del programa de especializacion profesional

E1 profesorado del cenlro de formacion deberd poseer os requisitos requiados para aiguna de las
especialiades que a continuacién se indcan

AMBITGS OE APRENDIZAIES Especiaiidadss del profesorade
Profesor ensefianza secundans, sspeciaidad
 Organizacion y proyectos de fabricacion
Profesor ensefanza secundars, sspeciaidad:
 Organizacion y proyectos de fabricacion
Protesor ensefanza secundars, sspecaidad:
 Organizacion y proyectos de fabricacion
Profesor ensefianza secundara, sspeciaidad

1.- Adaptacién de fos planos y s sdidos complejos
para el mecanizado a alta velosdad y o rendmiento

2. Mseriaies especises empleados en sectores
emergentes

3.— Pianificacién del mecanizado de figuras complejas &n
mateies speciaies s alta vlosad y ato rendimento

14— Mecarizado de figuras compejas en materiaies
especiles 3 alta velockdad y o rendimiento

» Organizacion y proyectos de fabricacicn






OEBPS/images/AC148485002_fmt.png
ANEXO Il A LA ORDEN DE 27 DE JULIO DE 2016

PROGRAMA DE DISENO Y FABRICACION DE TROGUELES PARA LA OBTENCION DE PIEZA DE
(CHAPA METALICA

a) DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacion: DISERO Y FABRICACION DE TROQUELES PARA LA OBTENCION DE PIEZA
DE CHAPAMETALICA.

Cbdigo: EPOD2.
Duracién: 800 horas.
1) PERFIL PROFESIONAL
Competencia genera

Disefar troqueles y fabricar componentes del mismo para la claboracion de plezas metdlicas
para el sector de automocion, ejecutando e mantenimiento, sjuste y verificacion de su funcionaldad,
organizando su_produccién automatizada con la calidad y precision requeridas por el secor.
realizando el manenimiento prevenfivo y cofTectvo de los roqueles y cumpliendo con las nommas
planes de prevencion de fiesgos laborales y medicambientales de la empressa.

Campo profesional

Esta figura profesional jerce su actiidad en el sector de las industrias transiomadoras de
metales relacionadas con el sector de la roqueleriay estampacion de productos para la automocion.

Un aspecto importante de este perfi serd la intervencion en la cadena de valor de la empresa,
tratando_aspectos relacionados con las y los proveedores y clentes en fodas sus vertientes
tecnolégicas,relacionales y econémicas.

La gestion de la produccion se ve favorecida por el desarmollo de aplicaciones informiicas que
facitan el control y Ia toma de decisiones, para mantener un alo indice de productvidad. Esto hace
que esta figura profesional necesite contar con capacidades relacionadas. con la adaptacién de
Soluciones de software de gestin, especialmente en a pequefia empresa.

Las _estructuras _oganizativas tienden a configurarse sobre la base de decisiones
descentralizadas, trabajo en equipo y asuncion de funciones anteriormente asignadas. a otios
departamentos, como calidad, logistca, mantenimiento y produccién, entre oiras.

Tendencia a la automatizacién de los procesos de fabricacin de troqueles, requiriendo
competencias técnicas més polalentes. La flexbidad en 1a produccién serd una constante, para
adaptarse a las exigencias del mercado, y requeria de esta 0 este profesional capacidades.
asociadas a Ia preparacin de sistemas de fabricacion, que fequefiran dominios de tecnologias de.
programacién PLC y robots, ademas de confrol de sistemas aufomticos de tecnologias neumaticas,
hidrauiicas, elécircas o sus combinaciones.

Las ocupaciones y puestos de rabajo s relevantes son 0s siguientes:
o Técnicao téenico de CAD.
o Téenicao téenico en desarollo de matrices.

o Técnicao técnico en desarolo de utilajes.
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 Derechos y obigaciones.
« Defiicién de fos rabajos ekéctricos

« Téonicas preventivas especifcas del sector efctrico.

 Capacitacin para el desemperio d funciones de prevencién de riesgos aborales - Bsico
 Conceptos bisicos sobre seguridad y salud en el rabajo

« Riesgos generalesy su prevencién.

« Riesgos especifcos.

 Elementos bisicos de gestion defa prevencion de riesgos.

« Trabsjos en afura sobre tores, postes y escaleras:

 Marco legaly jurkico

‘+ Caracteristicas técnicas de los equipos de trabajo para a ejecucion de 0s trabajos temporales.
enattura.

+ Caracteristicas tscnicas de lineas de sequridad.
» Instruccion de segurdad para e rescate de operarios accidentados en trabajos en altra.
o Pricticas de instalacion y ajuste, maniobras de acceso, stuaciones de rescate.

+ Trabaios en altura sobre andamios y plataformas elevadoras:

* Marco legal y uridico

+ Utiizacion de equipos de protecion colectiva (EPC) y de proteccion individual (EP).

+ Caracteristicas técnicas de los equipos de trabajo para la efecucion de trabajos femporales en

« Caracteristicas técnicas delos EP para trabsjos en aftura.
 Caracteisticas técnicas de lineas de sequridad.

« Caracteristicas técnicas y configuracion bsica de sistemas anti caidas sobre lineas de vida.
« Actuacién en caso de accidente: maniobras de rescate.

« Précicas de instalacién y auste, maniobras de acceso, stuaciones de fescate.

« Trabajos en espacios confinados y atmisferas explosivas con equipo de respiracién
auténoma:

 Legisiacion y nomativa apiicable de los espacios confinados.

+ Definicién y tpos de espacios confinados.
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ANEXOV A LA ORDEN DE 27 DE JULIO DE 2016
PROGRAMA DE DISERO Y PRODUCCION DE PROCESOS DE FORJA

a) DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacién: DISERIO Y PRODUCCION DE PROCESOS DE FORJA

Cédigo: EPO0A.

Duracien: 800 horas.

b) PERFIL PROFESIONAL

Competencia general:

Disefar la secuencia de fabricacion de componentes por fora en fro, caliente y semicaliente,
disefiando las_heramientas y utllajes_necesarios, programando y_planificando las. difrentes.
operaciones para su fabricacién, asi como su manipulacion, manterimiento de prensas, equipos y

operaciones secundarias, teniendo en cuenta los criterios de calidad y prevencion de riesgos
Iaborales, 1a normativa medioambiental y los piazos requeridos

Campo profesional

Esta figura profesional eerce su actvidad en sectores clave industriles como los de automocion,
gas&oil edico, facion, consiruccion, etc., en empresas dedicadas a l transformacidn de metales por
Conformado, en concreto, por forfa en fodas sus modaidades, frio, calinte y semicaliente, donde fa
evolucion de Ia tipoogia de componentes fabricados ha introducido una complejdad de formas y
geometrias, olerancias exigidas, materiales a conformar, et., que exige de éste profesional un ivel
tecnolégica muy elevado.

Un aspecto importante de este perfil incide en el perfecto conacimiento del comportamiento de
iferentes materiales en su conformado a diferentes {emperaturas, en las limtaciones de fluencia,
operaciones que se pueden ejecutar y su orden, forma de actuar desde el hemramental, etcétera. Es.
dec, que esias figuras profesionales deben entender y conocer las diferentes estrategias para
conséguir componentes complejos en secencias progresivas de hasa siete estaciones.

La singuiaridad del proceso hace que sea necesaria una polvalencia de la figura profesional en
cuanto a los conocimientos de disefio de componentes y sus fespectvos. herramentales y su
comespondencia con Ia puesia a punio de las prensas de forja. En efeclo, el perfi profesional
operando en prensas con aito conocimiento de disefio de componentes incde directamente en fa
calidad de los componentes oblenidos en maquina y viceversa. La figura profesional a cargo de I0s.
disefios necesariamente debe conocer los eniresios de la puesta a punto de diferentes pos de
prensas, verlicales, horizontales progresivas, efc., los cuales condicionan s estrategia de
consecticién de los componentes.

Lo expuesto hasta este punto tiene que ser, ademis, vaido para tpologias de piezas que pueden
variar en tamafio (desde piezas de 2 mm de diémetro de parlda hasta didmetro 45 mm de barra o
alambron para forja en fro y piezas de gran tamaio en foja en calente).

En referencia al conocimiento de materiales, este perfi profesional debe ser capaz de diferenciar
el comportamiento de_dierentes materisles mefalicos en e proceso de conformado, siendo
consciente de Ia inclusion de materiles de dficl conforabiidad, aceros muy aleados, microaleados,
aceros inoxidables, materiales no férreos, aleaciones. de fario, aleaciones de alumino de alta
resistencia, latones y otros materales. Es importante incidir en el efecto de Ia temperatura en dicha
confortabiidad, asi como los estados y preparaciones de dichos materales, lubricantes. utiizados,
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RESULTADOS DE APRENDIZAJE DEL PROGRAMA:

RESPONSABILIDAD Y AUTONOMIA EN LA ACTIVIDAD PROFESIONAL (Transversales al
programa)

Esta_persona asume la responsabiidad de operar y mantener instalaciones y redes de
disribucion de energia cléciica de baja y aia tension, asegurando su funcionaiidad, evaluando los
resuitados que alcanza, resolviendo problemas y contingencias en Izs tareas que cjecuta que,
generando soluciones y aportando informacicn o propuesas para la mejora

Asocisdos sl imbilo 1: CONSTRUCCION, MONTAJE Y PUESTA EN MARCHA DE
INSTALAGIONES DE ENERGIA ELECTRICA

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

Identiica e instala (puesta en marcha inclida) los equipos que consituyen las redes de Baja
Tensién y de Media Tension.

Criterios de valoracién:

a) Se ha identiicado la funcién de las redes de BT y MT y su stuacion en la red de generacion,
ransporte y disirbucion de energia eiéctria.

b) Se han descrito la funcion, caracteistcas y sefiaizaciones de los distinos elementos de una
fed de BT y T, y se ha descitola nstalacion de puesta a tiera de un centro de fransiomacicn.

©) Se han inferpretado esquemas elécircos uniffares de las partes de redes de BT y de MT.

d) Se han identificado los aparatos de maniobra y 10s elementos de proteccién, y se han descito
sus caracteristcas en la instalacin y con ofras partes del istema elécrico.

) Se han instalado los aparatos de maniobra y profeccion que foman parte de as redes de BTy
‘com s conexiones  fierra de los mismos.

W,

Identiica e instala (puesta en marcha inciida) los equipos que constiuyen un Centro de
Transfomacién,

Criterios de valoracién:

2) Se ha reconocido Ia funcion del centro de transfomacion y su situacion en la red de
generacidn, transporte y distribucicn de energia eléctrica

b) Se han clasiicado los centros de transformacion, y s han identificado, e inciuso interpretado
gréficamente, las partes fundamentales de un centro de transformacién describiendo a funcion,
caracteristicas y sefalizaciones de los dstintos tipos e celdas

©) Se han identiicado, descito las caracteristcas, funcién y mando, e inerconexionado de Ios
aparatos de maniobra y los elementos de proteceibn de las celdss.

) Se han identificado todaslas labores a llear a cabo para la instalacién, conexionado y puesta
en marcha del CT.

) Se han instalado los aparatos de maniobra y proteccion que forman parte de un ceniro de
transformacion, asi como las conexiones a tierra de os mismos.






OEBPS/images/AC148485001_fmt2.png
1) Supenvisar y aplicar procedimientos de gestion de calidad, de accesibiidad universal y de
«disefo para todas Ias personass, on las actvidades profesionies incluidas en los procesos de
produccion o prestacién de servicis.

m) Ejercer sus derechos y cump con las obligaciones derivadas de su acividad profesion, de
acuerdo con 0 establecido en la legisiacion vigente, particiando activamente en la vida econdmica,
socialy culural

©) FORMACION

(AWEITGS DE APRENDIZAJE

1.- Disefo de apicacions de automatzacién sevada

2 nstlacin, sjustsy verffoacin de aplicsciones de automatizacén
cevada

3.~ Sistemas de organizaciin de medios de produseiin en I industia
stamente automatizada

4~ Proyecto de propusta de mefora (POM)

RESULTADOS DE APRENDIZAJE DEL PROGRAMA

RESPONSABILIDAD Y AUTONOMIA EN LA ACTIVIDAD PROFESIONAL (Transversales al
programa)

Esta persona asume Ia responsabildad Ia gestién de los medios que se utiizan en los sistemas.
productivos aitamente automatzados dentro del sector industial de acuerdo con 05 estindares.
metodolégicos propios de la empresa, evaluando los resultados que alcanza, resolviendo problemas y
conlingencias en as fareas que.ejecuta que, en ocasiones pueden ser no predecibics, generando
Soluciones y aportando informacién o propuestas para la mejora.

Iito 1: DISERIO DE APLICACIONES DE AUTOMATIZACION ELEVADA

Asociados al i

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR:

1.— Interpreta las especifcaciones técnicas para el disefio de apicaciones de automatizacién
clevada dentficandolos sistemas a integrar.

Criterios de valoracién:

a) Se han identificado en los cuademos de especificaciones técnicas las caracteristic
sistemas de automalizacién.

de los

b) Se han identficado las condiciones de trabajo en las que funcionarén los diferentes sistemas.
de automatizacien.

©) Se han idenificado los parémelros controlados ylo medidos por los sistemas de
automatizacion y que seran posteriormente vinculados a las herramientas informaticas de geston.

) Se han identificado los medios de produccién con los que estarén vinculadas las apiicaciones
de automatizacién clevada.
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) Se han identificado las propiedades del materiala forjar y valores crficos de cara a la toma de.
decisiones.

Realiza los céiculos tscnicos necesarios para dimensionar las piezas de fora en caliente
Criterios de valoracién:
) Se han caiculado y estimado dititas posibiidades y secuencias de fofja en calinte,

b) Se ha analizado la repercusién de las dierentes geomerias de la pieza en el dissfio de las

©) Se han identiicadolos posibies problemas y/o defectos tpicos de foja.

d) Se ha identiicado el grado de complicacidn que implcan las soluciones planteadas en cuanto
a herramientas con partcularidades propias a as que se debers recurir (0 no) y condicionantes tipo
(anguios e saida, radios obtenibles), asociando todo elo a coste de la solucion adoptada.

©) Se han identificado las particularidades de cada tipo de prensa y su conveniencia, segiin
tipologia de pieza a forar:

) Se han calculadolas fuerzas necesarias para conseguir las secuencias disefiadas, adecuando
las mismas a las caracteristicas de maquinas concretas y a sus fmitaciones.

) Se_han ientiicado las_propiedades del material a forjar y valores criticos, segin su
preparacién y su repercusion en la conformablidad y en el disefo de la secuencia.

Realiza los caluios técnicos necesarios para dimensionar las piezas de forja en semicaliente a
partir de datos previos establecidos.

Criterios de valoracién:

a) Se han calculado y estimado distintas posibiidades y secuencias de forja en semicaliente,
estudiando las operaciones basicas implicadas en cada una de las variantes planeadas.

b) Se ha analizado la repercusién de las diferentes geomerias de la pieza en el dissfio de las
secuencias, y a posible aparicion de problemas /o defectos.

©) Se ha identiicado el grado de complicacidn que implican las soluciones planteadas en cuanto
a herramientas con particularidades propias.

d) Se han identiicado las particularidades y imitaciones asociadas a las prens:
piensa forar la pieza en cuestion.

en las que se

€) Se han calculado las fuerzas necesarias para consequir las secuencias disefiadas, adecuando
Ias mismas a las caracteristicas de maquinas concretas y a sus fmitaciones.

) Se han identificado las propiedades del materiala orjar y valores crficos de cara a la tom.
Dibuja la secuencia de la pieza o referencia a obtener, atendiendo al proceso de fabricacion y a

las maquinas a utizar,y elabora el dossier técnico del proceso e informes t5cnicos concrefos que le
sean requeridos.

Criterios de valoracién:

a) Se ha dibujado en 2D la secuencia de a pieza para cada estacin y conjuntos.
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) TITULOS ASOCIADOS AL PROGRAMA

‘+ Técnico Superior en Proyectos de Edificacién

‘+ Técnico Superior en Proyectos de Obra Civi

‘+ Técnico Superior en Realzacién y Planes de Obra (LOGSE).
‘+ Técnico Superior en Gestion Forestal y del Medio Natural

+ Téenico Superior en Paisajismo y Medio Rural

) SECTOR ECONOMICO Y DEMANDANTES

Demanda que proviene del sector de_consiniceion y obra o, agrcultura y. siviculura
fundamentaimente de empresas de senicios técnicos y consultorias.

f) REQUISITOS PROFESORADO E INSTRUCTORES

Apartado 1 — Especialidades del profesorado y atrbucin docente en los amibios de aprendizaie
del programa de especializacion profesional

E1 profesorado del ceniro de formacion deberd poseer os requisitos requiados para aiguna de las
especialiades que a continuacién s indcan

“RWEITOS OF APRENDIZATE E-pecialiades del profesorade
Frofesar snseianza secundais,
especiaidad:

1.-Operacién de seronaves o rpuladas de uso i | 5 Eamepusciones civles y edficacin

+ Procesos e produccién agraria

Frofesar ensefianza secundari,

2 Planifcacién de wuelo, foografiay videocon | especialdad )

rones <" Consiruceiones civiles y edifcacicn.
+ Procesos e produccién agraria

Frofesar ensefianza secundar,

especiaidad:

+" Construceiones civiles y edifcacicn.

+ Procesos de produccion agraria

Frofesar ensefianza secundri,

especiaidad:

+" Construceiones civiles y edifcacicn.

+ Procesos e produccion agraria

Frofesar ensefianza secundri,

especiaidad:

<" Consiruceiones civiles y edifcacicn.

+_Procesos de produccién

3 Fotogrametia tereste y aérea con drones

4 Sensores no fotogrficos aertransportados.

5.~ Mantenimiento y reparacién de equipos

Apartado 2 Tituaciones requeridas para la impartcién de los &mbios de aprendizaje que

conforman el programa para los cenros de tiuiaridad privada o tulardad piblica de ofras
Adminisiraciones dilintas a la educativa.

E1 profesorado del centro de formacicn deberd poscer los requisitos de tulacion, formacion y
experiencia laboral requiados para la_imparticén de los médulos profesionales de 105 cicos
fomativos de referencia del programa cuya docencia se alribuye a alguna de las especialidades de
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K) Planficar y redactar un programa de manterimiento periédico para el dron, baséndose en las
recomendaciones del fabricante, y actuaizar y configurar e hardware utiizado en los equipos.

1) Comprobar el estado de los componetes electromecanicos del dron, evaluando los errores y
procediendo a la reparacion o susttucion de los componentes defectuosos o en mal estado, y realzar
procesos de carga de baterias, teniendo en cuenta los dferentes lipos existentes y los requerimienios
de mantenimiento de cada uno de elos, ufiizando herramientas y procedimientos necesarios.

m)Adaptar o modficar componentes mecénicos del equipo uliizando técricas de disefo &
impresion 3D.

) Mantener un entorno de trabsjo fmpio y ordenado, que favorezca el correcto desempefio de fa
activdad aboral, mediante la aplicacion de la metodologia de Ias 5.

o) Adaptarse a las nuevas situaciones laborales, manteriendo actualizados los conocimientos.
cientficos, t6cnicos y tecnolbaicos relafivos a su entorno profesional, gestionando su formacién y los
fecursos existentes en el aprendizaje a ko largo de la vida y uliizando las tecnologias de la
informacidn y la comunicacién.

p) Resolver siuaciones, problemas o contingencias con inicafiva y autonomia en el &mbio de su
‘competencia, con creatividad, innovacién y espiriu de mejora en el rabajo personal y en o de las y
os miembros del equipo.

) Organizar y coordinar equipos de trabajo con responsabiidad, supervisando el desarrolo del
mismo, manteniendo relaciones fiuidas y asumiendo el iderazgo, asi como aportando soluciones a
10s confictos grupales que se presenten.

1) Comunicarse con sus_iguales, superores, dlientes o dlientas y personas bajo su
responsabildad, ufiizando vias eficaces de  comunicacién, ransmitiendo la  informacion o
conocimientos adecuados y respetando la autonomia y competencia de las personas que intervienen
en el mbito de su rabajo.

%) Generar entomos seguros en ¢l desarrolo de su trabajo y el de su equipo, supervisando y
apicando los procedimientos de prevencion de riesgos laborales y ambientals, de acuerdo con 1o
establecido porla nomaiva y os objetvos e la empresa.

) Supenvisar y apicar procedimientos de geston de caiidad, de accesibiidad universal y de
«disefo para todas las personass, on las actidades profesionies incuidas en los procesos de
produccién o prestacién de servicis.

) Ejercer sus derechos y cumpir con las obligaciones derivadas de su actvidad profesionl, de
acuerdo con o establecido en Ia legisiacin vigente, participando activamente en la vida econdmica,
socialy cultural

©) FORMACION

‘RMBITOS OE APRENDIZATE Reignacion horara
-~ Operacinde asronaves no tipuiadas de uso cii 162 horas

2. Praniicacion de vuelos, foografa y video con drones. B4horas.

3. Fotogrametia terestey aérea con drones. 120 horas
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+ Pautas de disefio propias de Ia fora en caliente y una estrategia (fofa cemrada, abierta con

rebaba, anguios de salia valkios, radios minimos, demasias de mecanizado. ..

+ Selecion de prensas segin pieza a fabricar: prensas vertcales varias, prensas horizontales,
prensas de rotacion, nimero de estaciones, diémetro de corte, modo de expulsicn, transters,
imentacion, etc.

+ Realizacion de célcuios que permiten dimensionar una preforma infermedia a partr de dreas
calcuiadas en a pieza inalde foria

+ Problemas yio defectos tipicos de forja: tipos de preformas
pliegues, faltas de llenado, exceso de material en rebaba, etc

fujos de material, posibles

‘+Recursos relacionados con el disefo del proceso ante imprevistos habituales dentficados en
e forjado.

+ Toma de decisiones segiin calculados o estimaciones reaizadas de cara a la viabiidad de
conformado, pros y contras asociados a cada una de las varianes estudiadas.

‘+ Comprobacién de que se cumplen los limites asociados a la prensa en ia que se va a forar
pieza en cuestion.

+ Realizacion de calculos entre las fuerzas necesarias en cada estacion y para cada mquina.
Realizacin de calculos para el dmensionado de piezas en semicalinte

« Relacion de materiales utlizados en forja en semicaliene, su preparacin y sus propiedades y
comportamientos en la conformacién de piezas.

 Identificacion de operaciones impicadas en una secuencia al combinar geomerias en un
orden determinado.

+ Dierenciacién d fases posbles e imposibies desde el punto de vista del o de materia.

‘+ Operaciones bisicas d fora en semicaliente y forma de calcularias.

+ Realizacion de célculos necesarios para determinar la viabiidad de obtencion de las distitas.
variantes d forado planteadas o ideadas.

+ Toma de decisiones segin los parametros calculados y segin la viabiidad de conformado,
pros.y contras asociados a cada una de las variantes estudiadas.

‘+ Comprobacién de que se cumplen los limites asociados a la prensa en ia que se va a forar
pieza en cuestion.

+ Realizacion de calculos entre las fuerzas necesarias en cada estacion y para cada mquina.
Dibujo de la secuencia de forjado de Ia pieza o referencia a obtener
‘+ Realizacion de dibujos de la secuencia de obtencion de la pieza en 2.

« Revisién y adaptacion de la secuencia segin las nociones o condicionantes bisicos que
implica el herramental a iiizar en a obtencibn de la peza.

+ Realizacion del dossier técnico, incuyendo toda la informacién que poia afectar al disefo:
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« Instrumentacion para 1a verificacibn de instalaciones yio productos.

o Hojas de trabajos estandar par

Ia veriicacion de instaaciones yio producos.
 Causas de los defectos delas nstalaciones ylo productos

« Carreceién de defectos y propuestas de mejora dl disefio
Dinamicas de trabajo en equipo

« La comunicacién estructrad.

« Téenicas de resolucion de confictos.

« Roles dentro de un grpo de trabajo.

« Lamotivacién del gruo.

« Resolucion de probiemas.

 Sistemas de rabajo de plantia flexbe.

« Estandarizacién de documentos dentro de un equipo de frabaio.
Asociados a émbito 4: PROYECTO DE PROPUESTA DE MEJORA (PDM)
DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR:

1.— Identiica necesidades del sector productio, relacionandol
puedan satisfacer.

con proyectos tipo que las

Criterios de valoracién:

. i casfcado as empresas del secto po sus caraceisicas rganizatas y o 90 do
producto o servico que offecen

) Se han caracterizado las empresas tio, indicando la esiructura organizativa y as funciones de
cada depariamento.

) Se han identiicado las necesidades més demandadas a las empresss.
) Se han valoradolas oportunidades de negocio previsibles en el seclor.
©) Se ha identficado el tpo de proyecto requerido para dar respuesta a las demandas previstas.

) Se han detemminado

aracterstcas especificas requeridas al poyecto.

g) Se han deteminado las obigaciones fiscales, laborales y de prevencion de riesgos y sus
condiciones de apicacion.

1) Se_han ientiicado posibles ayudas o subvenciones para la incorporacién de nuevas
tecnologias de prodcein o de servico que se proponen.

) Se ha elaborado el quidn de trabajo que se va a sequir para a elaboracién del proyecto.
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©) Se ha definido el AMFE de disefio.

d) Se han relacionado las soluciones técnicas del disefo con las exigencias marcadas por las
especiicaciones tcnicas.

) Se han cumpido s nommas de prevencion de riesqos laborales y proteccicn ambiental,
‘CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (250 horas)
Caracteristicas de los roqueles y prensas en estampacion

+ Tipos de troqueles. Descipcidn y caracterisicas de los roqueles para el conformado de chapa
metica

« Tipos de prensas. Descripeion y caracteristicas de las prensas para estampacion de chapa
metica

« Proceso de estampacién. Conformado de chapa e fioy caliente. Operaciones.
Reaiizacién del plano método para transformacién de fa chapa metica.

« Productos, casifcacién y materises mas empleados en automocién.
 Caracterzacin de materales para piezas de estampacion.

« Aniiisisde las exigencias técncas descrtas en el cuademo de cargas de ingeniera.
 Realzacion del estudio de procso. Estudio Bandallétodo Plan.

 Smulacion de embuicién mediante FEM. Evaluacion de resitados.

o Creacién de la geometria e pieza mediante CAD para dissfio. Procedimiento de

modificaciones, defincion numérica (DN).

Céleulo y Gmensionado del it

+ Célculo de fuerzas en el conformado de chapa (fuerzas de embuficién, corte, doblado,
exracein..)

+ Dimensionamiento de los slementos especificos deltroquel en funcidn de sus solitaciones.

+ Selecion de los materiles y iratamientos de los componentes del troquel en funcién de las
prestaciones requeridas. Aspectos rbologicos.

« Selecion de elementos normalizados del troquel en funcion a los clculos realizados para la
consiruceian del troquel,

+ Normativa de seguridad, prevencién de riesgos laborales y proteccién del medio ambiente.
Disefo de troqueles asistido por ordenador
‘+ Normas de representacion gréfica CAD para disefio de troqueles.

 Interpretacién de las nomas de construccion de troqueles externas e interas. Cuademos de
cargas d disefio.
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©) Se han anaizado los calculos previos para la puesta a punto de la maquinaria y  repercusiin
de las dierentes geometrias de Ia pieza en el disefio de secuencias: tpos de preformas, iuos de
materal, posibles pliegues, fatas de llenado, entre ofros.

) Se han calculado las dimensiones de los dferentes posicionamientos del uilsie, para
consequir las secuencias disefiadas, adecuando las mismas a las caracteristicas de maquinas.
concrelas y @ sus imitaciones: nimero de estaciones, digmetro de corte, longitudes de expuision,
transfer, entre otros.

‘Supervisa la produccion de fora, garaniizando que se cumpien las especificaciones del proyecto
3, por tanto, a caiidad del producto, cumpliendo las normas de prevencion de riesgos laborales y
proteccion ambiental.

Criterios de valoracién:
) Se han utiizado con precision 1o ities de medicién adecuados.

) Se ha relacionado la concordancia enire as variaciones de medidas de las piezas durante fa
produccién y los austes a reaiar.

©) Se han inferpretado los resuitados de los defectores de esfuerz0s,  se han realzado las
modifcaciones en maquina en base a elos.

d) Se ha puesto a punto la maquinaria auxiiar desinada a labores de control de las
especiicaciones del proyecto, ajustando os elementos de control relacionados con instrumentacién
Gpiica,y tles especificos de control para orja.

Pone en marcha las méquinas automaticas, 10 conlroles de procesos automatizados y Ios
mecanismos robGticos presentes en procesos de forja.

Criterios de valoracién:

) Se han identifcado las técicas de manipulacié
Ios procesos de fabricacién en forja

ransporte y almacenamiento, utiizadas en

b) Se han deserito los procesos de automatzacin uliizados en los procesos de forja en frio y
calinte.

©) Se ha adaptado la automaizacin industral a a foja.

) Se han implementado lineas o equipos integrando diferentes tecnologias para diferentes.
apiicaciones, como seleccion automtica, manipulacion, verificacion y conirol, etc.

Interpreta las automatizaciones industriales a part de dispositivos de base hidréulica neumitica
y elécticalelectronica,  resuelve problemas de ajuste y puesta a punto de sistemas de control
industrial

Criterios de valoracién:

) Se han descito los elementos de ejecucién que componen 0s sistemas de automatzacion.

) Se han distinguico los elementos que reguian los sistemas de automatizacién

©) Se han adaptado los sistemas automatizados en funcion de las operaciones a realzar,

definiendo las secuencias de movimientos, identiicando las variables a controlar y utlizando sofware.
de contro
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etc., aspectos que esta figura profesional deber controlar. Para e, Ia igura profesionl se valdra de
un ampio tio de técnicas de ensayo y caracterizacion de materiales en diferentes fases el proceso
productivo desde materiales de_partida, comportamiento en e proceso de forjado, producto
teminado, creacién de modelos anaiicos, fc

Hay que destacar también un aspecto importante al que tendré que enfrentarse este perfi
profesional, y es Ia maximizacion de Ia vida de Ia hemramienta utlizada en los procesos de fori. Un
aumento de vida de herramienta signifca una disminucién de costos y aumento de competiividad de
la empresa, siendo este uno de Ios grandes retos de las empresas de foria. Por lo tant, la figura
profesional debera conocer tcnicas de optimizado de disefio, incluyendo el uso de software de
anlisis numérico por elementos initos, Junto con técricas disefio de experimentos y de profotipos. E1
uso de los software de elementos finos abarcara también el estudio de la fluencia del materia, y
aportars valor en las diversas fases e disefio, es dec, PIOGUCIO NUevo, OpIMIZacion de productos.
en curso, anliss de roturas o desgasts, etc.

La automatizacin es otra de las facetas donde tendrd que incidi esta figura profesional; la
industia de a foria esti inmersa en na evolucicn importante en el &mbito de Ia manipuiacion y
control de piezas, tendencia que no tiene vuela airés, y, ademas, ganaré en importancia en Ios.
proximos afios. Los manipuladores, PLC, sensores  robols, cada vez mas avanzados, estin
ntegrados. en Ios procesos productivos. Los controles de calidad en proceso mediante diferetes.
tecnologias se_estin actualizando_continuamente (vision_artcial, lgser, comientes de_Eddy,
ulrasonidos etc.). Por o tanto este perf tendra que abarcar desde a insilacion, programacion y
manipuacion de dichos elementos hasta ol mantenimiento de fodos los equipos.

1 perfi profesional deberd conocer dierentes técicas de control de calidad y metroogia
utiizadas para componentes forjados. Referente a sistemas de calidad y gestion, el peri profesional
deberd conocer los requisitos de los sistemas uliizados en Ios sectores predominantes, como
‘Sistema de Gestion de la Calidad y os requisitos del Sistema de Gestion de Caiiad para la Indusria
del Automévi, acorde a las direcirces del IATF en Ia fabricacién de piezas mediante procesos de

Para finaiza, no esté de sobra recalcar a importancia de las soft skis en esta figura profesional,
englobando capacidades de planiicacion, nciativa, autonomia, habildad para la toma de decisiones,
capacidad de trabajo en equipo, acttud positiva hacia la caiidad y la mejora continua.

‘Competencias profesionales: Técnicas, personales y sociales para su infervencisn profesiona:

a) Realizar célculos técnicos necesarios para dimensionar las secuencias para oblener as piezas
a fabricar, las caracteriticas de las presas a ufiizar, de los componentes de Ios conjunios.
herramentales y demas parametros necesarios para fabricar los componentes mediante foria en fio,
callente 0 semicaliente, a partr de datos previos esablecidos.

) Disefar, defnr y dibujar los conjuntos hemramentales y sus despieces necesarios para fabricar
las_secuencias establecidas, bien para prensas verticales como_horzontales, incluidas las.
multestaciones, realizando los calculos necesarios en las herramientas a parti de los condicionanies.
previos establecidos y atendiendo a su proceso de fabricacién y a las maguinas a uiizar, elaborando
el dossier técnico del herramental ¢ informes técnicos concretos que Ie sean requeridos.

©) Determinar los materiales de los componentes a fabiicar mediante forja y de Ios iies y
heramientas necesarias, asi como los tratamientos témicos y superficiales adecuados a las
caracteristicas de los componentes, antes y despuss del proceso de fora, y de SUS respectivos.
conjuntos herramentales.

) Simular procesos de forja mediante software de simulacion numérica por clementos finfos,
mediante la realizacién del setup de un preprocesador, teniendo en cuenta las diferentes variables,
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+ Normativa de proteccién del medio ambiente apicada al mecanizado.
‘+ Maniobras de puesta en marcha

 Ajuste de parémetros de cort.

+ Correctores de herramienas.

+ Ejecucion de operaciones de mecanizado en maquinas a AV y AR.

+ Correccién y modifcacién para hacer frente a imeguiaridades.
 Identiicacion y resolucién de problemas.

Verffcacion del Mecanizado

+ Utles de vericacisn y control.

‘+ Comprobacién del estado de calbracién de los instrumentos de medida.
+ Procedimientos de verficacion dimensional.

+ Procedimientos de verficacién superfical.

+ Procedimientos de verificacién geomética.

+ Medicién en méquina. Sondss de medicién.

‘+ Medicién fuera de la mquina. Tridimensional

+ Técnicas de coreceion de las desviaciones.

+ Propuestas de correccion del proceso de mecanizado.

Asociados ol ambito 5 VERIICACION DE LAS PIEZAS MECANIZADAS EN ALTA
VELOCIDADY ALTO RENDIMIENTO, METROLOGIA ESPACIAL

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR:

Obtene la informacién necesaria para inspeccionar las piezas mecanizadas en alta velocdad y
alto rendimiento incuida en la documentacion técnica, cumpliendo con las normas de calidad exigidas.
por los distintos sectores emergentes.

Criterios de valoracién:

a) Se han identiicado las nomas de caidad en el proceso de verificacin de las piezas
mecanizadas en ata velocidad y ato rendimiento.

b) Se han seleccionado las técicas a uiizar para la inspeccion y verficacién de las piezas
mecanizadas en ata velocidad y ato rendimiento.

©) Se han seleccionado los instrumentos y equipos, atendiendo a la técnica empleada y la pieza
mecanizada en alia velocidad o afo rendimiento  inspeccionar.

) Se han descrito los parémetros de inspeccion segin las caracteristicas de la pieza
mecanizada en alta velocidad o aito rendiiento a verifcar, atendiendo a la documentacén técnica
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©)Se han realzado ensayos metalogrificos de los materiales empleados en sectores
emergentes.

d) Se han determinado las condiciones de maquinabiidad de los materales en base a sus
caracteriticas metalografias.

‘CONTENIDOS Y CAPACIDADES (70 hor

)
Propiedades fisicas, quimicas, mecanicas y tecnoldgicas de los materiaes

‘+ Propiedades fisicas: densidad, punto de fusion, calor especiico.

+ Propiedades quimicas: esistencia a la corrosion, l ataque quimico o electroquimico.

+ Propiedades mecénicas: dureza, traccion,resiiencia, lastcidad, fatiga.

‘« Propiedades tecnoigicas: maguinabildad, ductiidad, maleabildad, tempiabiidad, colabiidad.
« Instrumentos empleados para el anliss de las propiedades fiscas, quimicas y mecnicas.

+ Realizacion de ensayos de traccidn de materiles especiales

+ Realizacion de ensayos de célculo de la dureza superfical de materises especiales.

+ Realizacion de ensayos de resiiencia de materiales especiales.

+ Realizacion de ensayos de flexion de materiles especiales

Caracteristicas metalirgicas

+ Transformaciones metalirgicas superfiiales (esiucturales).

+ Anlisis micro-estructural (metalografi).

+ Preparacion de probetas de laboratorio.

« Inspeccion analtica de las piezas mecanizadas.

+ Realizacin de ensayos metalogrificos.

Asociados al émbito 3: PLANIFICACION DEL MECANIZADO DE FIGURAS COMPLEJAS EN
MATERIALES ESPECIALES A ALTA VELOCIDAD Y ALTO RENDIMIENTO

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR:

Determina las fases del proceso de mecanizado a alta velocidad y alto rendimiento a partir del
plano de fabricacién

Criterios de valoracién:
2) Se han explicado los procesos de mecanizado a afa velocidad y ato rendimiento y sus fases.

b) Se han relacionado las tolerancias dimensionales y geometicas de acuerdo con el material de
Ia pieza a mecanizar, las méquins, herramientas y utlajes necesarios.





