Direccion Xeral de Educacion, Formacion Profesional e Innovacion Educativa

Curriculos de FP

Decreto 78/2013

Técnico superior en programacion da produ-
cion en moldeamento de metais e polimeros

Paxina 1 de 88



indice

Decreto 78/2013, do 16 de maio, polo que se establece o curriculo do ciclo
formativo de grao superior correspondente ao titulo de técnico superior

en programacion da producion en moldeamento de metais e polimeros................... 5
37151 2] N 1SS 7
CAPITULO | ottt b ettt ettt e s bt e st et e e ebe st e s s 7
DISPOSICIONS XEIAIS ..ceiiiieiiiiiiiii e e e e eeeeeeette e e e e e e e e e eeaaat s e e e aeaeeeeatasn e aaeeaeeeesssnnnsaeeeeeeeennnns 7
F N T [0 T R @ ] o) (= o (o TSRS 7
CAPITULO 1 ottt 7
Identificacién do titulo, perfil profesional, contorno profesional e prospectiva do
titUIO NO SECTOT OU NOS SECIOTES .oiiiiiiiiiiiiiiiiiiieii ettt ettt ettt e et e e e e e e e e eeeeeeeeeeees 7
F N T o2 [ =T o1 ] o= od o] o ST 8
Artigo 3. Perfil profesional do titul0. ..........oooiiiiiiiiii e 8
Artigo 4. COMPELENCIA XEIAL. ... e e e e e e eeeaen s 8
Artigo 5. Competencias profesionais, PersoaisS € SOCIAUS. ...........uuuuummmmmmmniiiiiiiiiiiiiiiinnieennnnenes 8
Artigo 6. Relacion de cualificacions e unidades de competencia do Catalogo Nacional de
Cualificacions Profesionais incluidas no titulo............ccccoeeee e, 10
Artigo 7. Contorno ProfeSIONaL ..........ooeiiiiiiiii e 11
Artigo 8. Prospectiva do titulo N0 SECLOr OU NOS SECIOMES. .......vvvviiiieeiiieiiiiiie e e e 12
CAPITULO I ettt 12
Ensinanzas do ciclo formativo e parAmetros basicos de contexto ........cccccceeeeeeeenn.. 12
Artigo 9. ODXECHIVOS XEIAIS. ....uuuiieeeieieiiiite e e e e e e e ettt a e e e e e e e e e eette e e e e e eeaeeeaetnnn e eaeeeeeeeennnnns 12
Artigo 10. MOAUIOS ProfeSIONAIS. ........cevvvieeiiie e e e e e e 14
Artigo 11. ESPAz0S € EQUIPAMENTOS. . .e.uuuueiiieeeiieeiei e e e e e e e et e e e e e e e e e e e et e e e e e e e e eeesaaannes 14
YN T o I D2 e ] (==Y = To [ T UUPPSST 15
CAPITULO IV oottt ettt benene st enenne s ene e 16
Accesos e vinculacion a outros estudos, e correspondencia de modulos
profesionais coas unidades de COMPEtENCIA .......uuvuuiirieieiiiieiiiiiie e 16

Artigo 13. Preferencias para o acceso ao ciclo formativo de grao superior de programacion
da producién en moldeamento de metais e polimeros en relacién coas modalidades e

as materias de bacharelato cursadas. ..........ccccoeeiiiiii 16

Artigo 14. Acceso e vinculacion a outroS €StUAOS. .......iiieeiiieeiiiiie e 16
Artigo 15. ValidaciONSs € EXENCIONS. ......uuuuuiiiiiiiiiiiiiiinaanannnnsnnannnnnenensensessnsssssnssnsssnnnnnsnnnnes 16
Artigo 16. Correspondencia dos modulos profesionais coas unidades de competencia para a

sua acreditacion, validacion OU €XENCION. ...........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieee et 17
CAPITULO V ettt ettt ettt e ettt et b e s e et e et n e e enenens 17
Organizacion da iIMPartiCION . .......uiii e e e e e e e e e e e e eeeran s 17
Artigo 17. DiStriDUCION NOFAITAL .....cceeeiieeiiiie e e e e e e e e e e eeaaanns 17
Artigo 18. Unidades fOrMatiVAaS. ........cceuuuriiiiie e e e e e e e e e e eaaaaas 17
PN io o0 Ke 1Y/ [ To [N] [0 Jo [ o] £ )= Tox [ JA PP 17

Paxina 2 de 88



Disposicion adicional primeira. Oferta nas modalidades semipresencial e a distancia do titulo
de técnico superior en programacion da producién en moldeamento de metais e

010 LT 0 1 18
Disposicion adicional segunda. Titulacions equivalentes e vinculacion coas capacitacions

10 (=S 0] F= 1 18
Disposicion adicional terceira. Regulacion do exercicio da profesion. .........cc.oevvvvvvvvinnnnnn.. 19
Disposicion adicional cuarta. Accesibilidade universal nas ensinanzas do titulo de técnico

superior en programacion da producion en moldeamento de metais e polimeros....... 19
Disposicion adicional quinta. Autorizacion a centros privados para a imparticion das

ensinanzas reguladas NeSte UECIELO. .......coeeiiiiiiiiiiie e e e 19
Disposicion adicional sexta. Desenvolvemento do CUriCUlO. .........cccevvvviiiiiiiiiieeecceeein. 19

Disposicion transitoria Unica. Centros privados con autorizacion para impartir os ciclos
formativos de grao superior correspondentes aos titulos de técnico superior en
producién por fundicion e pulvimetalurxia, e de técnico superior en plasticos e caucho,

ao abeiro da Lei organica 1/1990, do 3 de outubro. ...........cccceeeiiiiiiiiiiicic e 20
Disposicion derrogatoria Unica. Derrogacion de NOIMAS. ........cccceeeeeiiiinnnnnnnnininnnennnnnnnnnnnnnne 20
Disposicion derradeira primeira. Implantacion das ensinanzas recollidas neste decreto. ..... 20
Disposicion derradeira segunda. Desenvolvemento NOrmMativo. .........ccccceeeveeeiiiiiinnnnnnnnnnnnns 20
Disposicion derradeira terceira. Entrada €N VIQOr.........ooooeiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeees e 21
ANexo |. MOAUIOS ProfESION@AIS ....uiiie e e e e e eeaenes 22
1.1 Mddulo profesional: interpretacion grafiCa.............ccovvvveviiiii i 22

1.1.1  Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliaCion ..............cccoeeeeiririniccce e 22

11,2 CONAOS DASICOS ......cviveeescei bbb 23

1.1.3  Orientacions PEABGOXICAS ........vuvrivreeirieiieeiees et 24
1.2 Mddulo profesional: programacion de sistemas automéaticos de fabricacion mecénica25

1.2.1  Unidade formativa 1: andlise de instalacions automatizadas............cccoevviriininiises s 25

1.2.2  Unidade formativa 2: programacion de sistemas automatiCoS............urueuriuriiiiiniiisiscee s 26

1.2.3  Unidade formativa 3: preparacion de sistemas automaticos, control e supervision do proceso de fabricacién27

124 OrientaCions PEAAGOXICAS .........vviveiireieiireiie ettt sttt sttt tes 28
1.3 Modulo profesional: programacion da producion.............c.ccouiiiiiiiieeeenniiiiiiieeeee e 30

1.3.1  Unidade formativa 1: programacion € control da producion.............cccoerrrrirnnrernecescesseees s 30

1.3.2  Unidade formativa 2: aprovisionamento dos procesos ProdutiVoS ............c.oceeeecererererinereeneneeereneseeseseesiseeees 32

1.3.3  OrientaCions PEAAGOXICAS .........veveiireieiireiit ettt bbbt bbbttt nes 34
1.4 Mddulo profesional: xestion da calidade, prevencion de riscos laborais e proteccién

=0 0] =T = | PSR 35

1.4.1  Unidade formativa 1: xestion da Calidade ..o s 35

1.4.2  Unidade formativa 2: fSCOS AD0TAIS ........cururirreriiceciriices et enen 36

1.4.3  Unidade formativa 3: proteccién ambiental e xestion de residuos iNdUStHais............ccocovvvericeiiceeecenenns 38

144 OrientaCions PEAAGOXICAS .........cvveveiirereiireiie ettt bbbttt tes 39
1.5 Mddulo profesional: caracterizacion de materiais............cceeeieeeeiieeeiiiiiii e 40

1.5.1  Unidade formativa 1: materiais polimeros para 0 moldeamento.........c.ccuevreerurrirnncirniiceeeee s 40

1.5.2  Unidade formativa 2: materiais metalicos e as suas aliaxes para 0 moldeamento............cccoueuevireverrercrenennns 41

1.5.3  Unidade formativa 3: materiais ceramicos e compostos para 0 moldeamento.............coocoevernicrincrnencnnes 42

1.5.4  Orientacions PEUBGOXICAS ........vuvriurrierieiieeseies ettt bbb 44
1.6 Mddulo profesional: moldeamento pechado...........coooiieiiiiiiiiieieie e 45

1.6.1  Unidade formativa 1: determinacion de recursos e definicion de procesos de fabricacion de moldeamento

0T 2= o TSP STPTRPPRTTTN 45

1.6.2  Unidade formativa 2: custos de fabricacién no moldeamento pechado..........ccocerrrricniesnccsecceeeenes 47

1.6.3  Unidade formativa 3: realizacion de procesos de fabricacién no moldeamento pechado ..........ccccccevvverinennee. 47

Paxina 3 de 88



N o g bk wDd

1.6.4  Orientacions PEUBGOXICAS ........vuvrivrererieiieeties ettt 49

1.7 Mdbdulo profesional: moldeamento aberto ...........coooooiieeiiiiiiiiee s 51
1.7.1  Unidade formativa 1: determinacion de recursos e definicion de procesos de fabricaciéon de moldeamento
ADBIO bbb 51
1.7.2  Unidade formativa 2: custos de fabricacién no moldeamento aberto ... 53
1.7.3  Unidade formativa 3: realizacion de procesos de fabricacién no moldeamento aberto...........ccccocoevvcrnenene. 53
1.7.4  OrientaCions PEAAGOXICAS .........vivriireriiireiit ettt ettt bbbt res 55
1.8 Mddulo profesional: verificacién de produtos conformados.........cccccceeeeivveeiiiiiiiiiinnnnnn. 57
1.8.1  Unidade formativa 1: control dos instrumentos de Medida ............ocerrrurnirrnirrcre s 57
1.8.2  Unidade formativa 2: control das caracteristicas de produto fabricado .............cccceveeeviiieiiiccsieecccees 58
1.8.3  Unidade formativa 3: control estatistico da calidade..............ccoviriiiniiii s 60
1.8.4  Orientacions PEUBGOXICAS ........vuvrivireeriiiieesiieieet bbb bbb 61
1.9 Moddulo profesional: proxecto de programacion da producién en moldeamento de
MELAIS € POIIMEIOS ... e e e e e e e e e eeaas 62
1.9.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avali@Cion ............coeeerrrririeeecrceesee e 62
1.9.2  OrientaCions PEAAGOXICAS .........viveiirereiireiieeie sttt bbbt st s st res 64
1.10 Mddulo profesional: formacion e orientacion laboral ................ccccvvviieiiieve. 65
1.10.1 Unidade formativa 1: prevencion de riSCOS [aDOraS...........ccurir e 65
1.10.2 Unidade formativa 2: equipos de traballo, dereito do traballo e da seguridade social, e procura de emprego67
1.10.3  OrientacCions PEAAGOXICAS .........coueveiirereiireire ettt bbbt bbbttt eres 70
1.11 Mddulo profesional: empresa e iniciativa emprendedora .............cc.vveeiiieeeeieeeiiiiinnnnnn. 72
1.11.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avali@Cion ... 72
1.11.2 CONEAOS DASICOS ......vvrecrirei s 74
1.11.3 Orientacions PEABGOXICAS .. .....vuvrivrreirieiieeiis et 75
1.12 Mddulo profesional: formacion en centros de traballo.............ccccevviiiei i, 77
1.12.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliaCion ..............ccceeeeiiirinccccee e 77
1.12.2 Orientacions PEAAGOXICAS .........veveiireriiireiie ettt sttt ses 79
ANEXO Tl e e 80
F N =0 I 1 | PP 82
ANEXO TV e 84
AANEXO Ve e 85
ANEXO VL e 87
ANEXO VL e 88

Paxina 4 de 88



Decreto 78/2013, do 16 de maio, polo que se establece o curriculo do ciclo forma-
tivo de grao superior correspondente ao titulo de técnico superior en programa
cion da producion en moldeamento de metais e polimeros.

O Estatuto de Autonomia de Galicia, no seu artigo 31, determina que € da com-
petencia plena da Comunidade Autbnoma galega o regulamento e a administracion
do ensino en toda a sUa extension, niveis e graos, modalidades e especialidades,
no ambito das suas competencias, sen prexuizo do disposto no artigo 27 da Cons-
titucion e nas leis orgénicas que, conforme a alinea primeira do seu artigo 81, o
desenvolvan.

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

A devandita lei establece que a Administracion xeral do Estado, de conformidade
co que se dispon no artigo 149.1, 302 e 72 da Constitucion espafiola, e logo da
consulta ao Consello Xeral de Formacién Profesional, determinara os titulos de
formacion profesional e os certificados de profesionalidade que constituiran as
ofertas de formacion profesional referidas ao Catalogo Nacional de Cualificacions
Profesionais, cuxos contidos poderan ampliar as administraciéns educativas no
ambito das suas competencias.

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

A Lei organica 2/2006, do 3 de maio, de educacion, establece no seu capitulo Il
do titulo preliminar que se entende por curriculo o conxunto de obxectivos, compe-
tencias basicas, contidos, métodos pedagdéxicos e criterios de avaliacién de cada
unha das ensinanzas reguladas pola citada lei.

No seu capitulo V do titulo | establece os principios xerais da formacién profe-
sional inicial e dispdén que o Goberno, logo da consulta &s comunidades autono-
mas, establecera as titulacions correspondentes aos estudos de formaciéon profe-
sional, asi como os aspectos basicos do curriculo de cada unha delas.

A Lei 2/2011, do 4 de marzo, de economia sustentable, e a Lei organica 4/2011,
do 11 de marzo, complementaria da lei de economia sustentable, introducen modi-
ficacions na Lei organica 5/2002, do 19 de xufio, e na Lei organica 2/2006, do 3 de
maio, no marco legal das ensinanzas de formacion profesional, que pretenden, en-
tre outros aspectos, adecuar a oferta formativa &s demandas dos sectores produti-
VOS.

O Real decreto 1147/2011, do 29 de xullo, establece a ordenacion xeral da for-
macion profesional do sistema educativo, tomando como base o Catalogo Nacional
de Cualificacions Profesionais, as directrices fixadas pola Unién Europea e outros
aspectos de interese social.

No seu artigo 8, dedicado & definicion do curriculo polas administracions educa-
tivas en desenvolvemento do artigo 6 da Lei organica 2/2006, do 3 de maio, de

Paxina 5 de 88



educacion, establece que as administracions educativas, no ambito das suas com-
petencias, estableceran os curriculos correspondentes ampliando e contextuali-
zando os contidos dos titulos & realidade socioecondmica do territorio da sta com-
petencia, e respectando o seu perfil profesional.

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

Publicado o Real decreto 882/2011, do 24 de xufio, polo que se establece o titu-
lo de técnico superior en programacion da producion en moldeamento de metais e
polimeros, e se fixan as stas ensinanzas minimas, e de acordo co seu artigo 10.2,
correspondelle a conselleria con competencias en materia de educacion establecer
o curriculo correspondente no ambito da comunidade autonoma de Galicia.

Consonte o anterior, este decreto desenvolve o curriculo do ciclo formativo de
formacion profesional de técnico superior en programacion da producion en mol-
deamento de metais e polimeros. Este curriculo adapta a nova titulacion ao campo
profesional e de traballo da realidade socioecondmica galega e as necesidades de
cualificacion do sector produtivo canto a especializacion e polivalencia, e posibilita
unha insercion laboral inmediata e unha proxeccion profesional futura.

Para estes efectos, e de acordo co establecido no citado Decreto 114/2010, do 1
de xullo, determinase a identificacion do titulo, o seu perfil profesional, o contorno
profesional, a prospectiva do titulo no sector ou nos sectores, as ensinanzas do
ciclo formativo, a correspondencia dos moédulos profesionais coas unidades de
competencia para a sta acreditacion, validacion ou exencion, asi como 0s parame-
tros do contexto formativo para cada maodulo profesional no que se refire a espa-
Z0s, equipamentos, titulacions e especialidades do profesorado, e as suas equiva-
lencias para efectos de docencia.

Asi mesmo, determinanse 0s accesos a outros estudos, as modalidades e as
materias de bacharelato que facilitan a conexién co ciclo formativo, as validacions,
exencions e equivalencias, e a informacion sobre os requisitos necesarios segundo
a lexislacion vixente para o exercicio profesional, cando proceda.

O curriculo que se establece neste decreto desenvolvese tendo en conta o perfil
profesional do titulo a través dos obxectivos xerais que o alumnado debe alcanzar
ao finalizar o ciclo formativo e os obxectivos propios de cada moédulo profesional,
expresados a través dunha serie de resultados de aprendizaxe, entendidos como
as competencias que deben adquirir os alumnos e as alumnas nun contexto de
aprendizaxe, que lles han permitir conseguir os logros profesionais necesarios para
desenvolver as suas funcions con éxito no mundo laboral.

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

Neste sentido, a inclusion do modulo de formacion en centros de traballo posibili-
ta que o alumnado complete a formacion adquirida no centro educativo mediante a
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realizacion dun conxunto de actividades de producion e/ou de servizos, que non
teran caracter laboral, en situacions reais de traballo no contorno produtivo do cen-
tro, de acordo coas exixencias derivadas do Sistema Nacional de Cualificacions e
Formacion Profesional.

O modulo de proxecto que se inclie no ciclo formativo de grao superior de pro-
gramacién da producién en moldeamento de metais e polimeros permitira integrar
de forma global os aspectos mais salientables das competencias profesionais, per-
soais e sociais caracteristicas do titulo que se abordaron no resto dos modulos
profesionais, con aspectos relativos ao exercicio profesional e a xestion empresa-
rial.

A formacion relativa a prevencion de riscos laborais dentro do médulo de forma-
cion e orientacién laboral aumenta a empregabilidade do alumnado que supere es-
tas ensinanzas e facilita a sta incorporacién ao mundo do traballo, ao capacitalo
para levar a cabo responsabilidades profesionais equivalentes as que precisan as
actividades de nivel basico en prevenciéon de riscos laborais, establecidas no Real
decreto 39/1997, do 17 de xaneiro, polo que se aproba o regulamento dos servizos
de prevencion.

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

De conformidade co exposto, por proposta do conselleiro de Cultura, Educaciéon
e Ordenacion Universitaria, no exercicio da facultade outorgada polo artigo 34 da
Lei 1/1983, do 22 de febreiro, reguladora da Xunta e da sua Presidencia, conforme
os ditames do Consello Galego de Formacion Profesional e do Consello Escolar de
Galicia, e logo de deliberacién do Consello da Xunta de Galicia, na sua reunion do
dia 16 de maio de dous mil trece,

DISPONO
CAPITULO |
Disposiciéns xerais

Artigo 1. Obxecto.

Este decreto establece o curriculo que sera de aplicacion na Comunidade Auto-
noma de Galicia para as ensinanzas de formacion profesional relativas ao titulo de
técnico superior en programacion da producion en moldeamento de metais e poli-
meros, establecido polo Real decreto 882/2011, do 24 de xufio.

CAPITULO I

Identificacion do titulo, perfil profesional, contorno profesional e prospectiva
do titulo no sector ou nos sectores
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Artigo 2. Identificacion.

O titulo de técnico superior en programacion da producion en moldeamento de
metais e polimeros, identificase polos seguintes elementos:

— Denominacién: programacion da producion en moldeamento de metais e po-
limeros,.

— Nivel: formacion profesional de grao superior.
— Duracion: 2.000 horas.
— Familia profesional: fabricacion mecanica.

— Referente europeo: CINE-5b (Clasificacion Internacional Normalizada da Edu-
cacion).

— Nivel do Marco Espariol de Cualificacions para a educacion superior: nivel 1;
técnico superior.

Artigo 3. Perfil profesional do titulo.

O perfil profesional do titulo de técnico superior en programacion da producion
en moldeamento de metais e polimeros determinase pola sia competencia xeral,
polas stas competencias profesionais, persoais e sociais, asi como pola relacion
de cualificacions e, de ser o caso, unidades de competencia do Catalogo Nacional
de Cualificaciéns Profesionais incluidas no titulo.

Artigo 4. Competencia xeral.

A competencia xeral do titulo de técnico superior en programacion da producién
en moldeamento de metais e polimeros consiste en planificar, programar e contro-
lar a fabricacién por fundicion, pulvimetalurxia e transformacion de plasticos e de
materiais compostos, partindo da documentacion do proceso e as especificacions
dos produtos que haxa que fabricar, asegurando a calidade da xestion e dos pro-
dutos, asi como 0 mantemento dos sistemas de prevencion de riscos laborais e
proteccion ambiental.

Artigo 5. Competencias profesionais, persoais e sociais.

As competencias profesionais, persoais e sociais do titulo de técnico superior en
programacion da producion en moldeamento de metais e polimeros son as que se
relacionan:

a) Determinar os procesos de fundicion de metais, pulvimetalurxia, e transforma-
cion de polimeros e materiais compostos, interpretando a informacién técnica inclu-
ida en planos de fabricacion, normas e catélogos.

b) Programar a producién utilizando técnicas e ferramentas de xestidon informati-
zada.

c) Determinar o aprovisionamento necesario, co fin de garantir a subministracion
no momento axeitado, reaccionando ante as continxencias e resolvendo os confli-

Paxina 8 de 88



tos xurdidos no aprovisionamento.

d) Supervisar a programacion e a posta a punto de maquinas, robots e manipu-
ladores para o moldeamento, asegurando o cumprimento da normativa de calida-
de, prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental.

e) Asegurar que os procesos de fabricacion se axusten aos procedementos es-
tablecidos, supervisando e controlando o seu desenvolvemento e resolvendo posi-
bles continxencias.

f) Obter produtos por moldeamento pechado, definindo e aplicando o proceso de
fundicion.

g) Obter produtos por moldeamento aberto, definindo e aplicando o proceso de
fundicion.

h) Organizar o proceso de control das caracteristicas do produto fabricado, se-
leccionando os instrumentos de medida que cumpra utilizar e os ensaios que haxa
gue realizar.

i) Xestionar o mantemento dos recursos da sua area, planificando, programando
e verificando o seu cumprimento en funcion das cargas de traballo e a necesidade
do mantemento.

]) Adaptarse as novas situacions laborais, mantendo actualizados os cofiece-
mentos cientificos, técnicos e tecnoldxicos relativos ao seu ambito profesional, xes-
tionando a sua formacion e os recursos existentes na aprendizaxe ao longo da vi-
da, e utilizando as tecnoloxias da informacioén e da comunicacion.

k) Resolver situacions, problemas ou continxencias con iniciativa e autonomia no
ambito da sta competencia, con creatividade, innovacion e espirito de mellora no
traballo persoal e no dos membros do equipo.

l) Organizar e coordinar equipos de traballo con responsabilidade, supervisando
0 seu desenvolvemento, mantendo relaciéns fluidas, asumindo o liderado e ache-
gando solucions aos conflitos de grupo que se presenten.

m) Comunicarse con iguais, superiores, clientela e persoas baixo a sua respon-
sabilidade, utilizando vias eficaces de comunicacion, transmitindo a informacion ou
cofiecementos adecuados e respectando a autonomia e a competencia das perso-
as que intervefien no ambito do seu traballo.

n) Xerar ambitos seguros no desenvolvemento do seu traballo e no do seu equi-
po, supervisando e aplicando os procedementos de prevencién de riscos laborais e
ambientais, consonte o establecido pola normativa e os obxectivos da empresa.

A) Supervisar e aplicar procedementos de xestion de calidade e de accesibilida-
de e desefio universais nas actividades profesionais incluidas nos procesos de pro-
ducion ou prestacion de servizos.

0) Realizar a xestion basica para a creacion e o funcionamento dunha pequena
empresa, e ter iniciativa na sua actividade profesional, con sentido da responsabili-
dade social.

p) Exercer os seus dereitos e cumprir coas obrigas derivadas da sua actividade
profesional, de acordo co establecido na lexislacion, participando activamente na
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vida econdmica, social e cultural.

Artigo 6. Relacion de cualificacions e unidades de competencia do Catalogo
Nacional de Cualificaciéns Profesionais incluidas no titulo.
1. Cualificacions profesionais completas incluidas no titulo:

a) Producion en fundicibn e pulvimetalurxia, FME186_3 (Real decreto
1228/2006, do 27 de outubro), que abrangue as seguintes unidades de competen-
cia:

— UCO0589 3. Definir procesos operacionais de fundicién.
— UC0590_3. Definir procesos operacionais de pulvimetalurxia.

UC0591_ 3. Programar sistemas automatizados en fabricacion mecanica.

UC0592_3. Supervisar a producion en fabricacion mecanica.

b) Xestibn da producién en fabricacion mecanica, FME356_3 (Real decreto
1699/2007, do 14 de decembro), que abrangue as seguintes unidades de compe-
tencia:

— UC1267_3. Programar e controlar a producion en fabricacién mecanica.
— UC1268_3. Aprovisionar os procesos produtivos de fabricacion mecanica.

c) Organizacion e control da transformaciéon de polimeros termoplasticos,
QUI246_3 (Real decreto 730/2007, do 8 de xufio), que abrangue as seguintes uni-
dades de competencia:

— UCO0778_3. Organizar a produciéon en industrias de transformacién de polime-
ros.

— UCO0786_3. Coordinar e controlar a transformacién de materiais termoplasti-
Cos.

— UCO0780_3. Participar no desefio, na verificacion e na optimizacion de moldes
e ferramentas para a transformacion de polimeros.

— UCO0781_3. Verificar o estado e o funcionamento de maquinas e instalacions
do proceso de transformacién de polimeros e dos seus servizos auxiliares.

— UCO0785_3. Coordinar e controlar as operacions complementarias e de rema-
te, e a calidade de materiais e produtos de termoplasticos e termoestables.

d) Organizacion e control da transformacién do caucho, QUI244 3 (Real decreto
730/2007, do 8 de xufio), que abrangue as seguintes unidades de competencia:

— UCO0778_3. Organizar a producion en industrias de transformacion de polime-
ros.

— UCO0779_3. Coordinar e controlar a elaboracion e a transformacion de mestu-
ras de caucho e latex.

— UCO0780_3. Participar no desefio, na verificacion e na optimizacién de moldes
e ferramentas para a transformacion de polimeros.

— UCO0781_3. Verificar o estado e o funcionamento de maquinas e instalacions
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2.

do proceso de transformacion de polimeros e dos seus servizos auxiliares.

UCO0782_3. Coordinar e controlar as operaciéns complementarias e de rema-
te, e a calidade de materiais e produtos de caucho.

Cualificacions profesionais incompletas:

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

UCO0783_3. Coordinar e controlar a transformacion de termoestables e mate-
riais compostos de matriz polimérica

Artigo 7. Contorno profesional.

1.

As persoas que obtefian o titulo de técnico superior en programacion da pro-

ducion en moldeamento de metais e polimeros han exercer a sta actividade en
sectores afins a fabricacion por fundicidn, por pulvimetalurxia e por transformacion
de polimeros e materiais compostos, relacionadas cos subsectores de transforma-
cion de metais e polimeros encadrados no sector industrial, nas funcions de plani-
ficacion do proceso produtivo.

2.

As ocupacions e os postos de traballo mais salientables son o0s seguintes:
Técnico/a en proceso.

Técnico/a de fabricacion.

Programador/ora da producién

Técnico/a de aprovisionamento.

Técnico/a en laboratorio de control de transformacion de polimeros.
Programador/ora de sistemas automatizados.

Encargado/a de producion (moldeamento, extrusion, calandraxe, acabamento,
tratamentos, etc.).

Encargado/a de persoal operador de maquinas para fabricar produtos de cau-
cho e de materiais plasticos.

Encargado/a de persoal moldeador.

Encargado/a de instalacions de procesos de fundicion.
Encargado/a de instalacions de procesos de pulvimetalurxia.
Técnico/a de desenvolvemento de produtos e moldes.
Encargado/a de envasamento.

Encargado/a de vulcanizacion.

Encargado/a de seccién de fabricacion de pneumaéticos, en xeral.
Inspector/ora de persoal verificador de fabricacién de pneumaticos.
Encargado/a de seccidon de recauchutado de pneumaticos.
Encargado/a de seccién de acabamentos.
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— Encargado/a de operacions previas e de mestura.

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

1. O perfil profesional do titulo de técnico superior en programacion da producion
en moldeamento de metais e polimeros, dentro do sector produtivo, evoluciona ca-
ra a unha maior integracion na pequena e na mediana empresa dos sistemas de
xestion relacionados coa calidade, a prevencion de riscos laborais e a proteccion
ambiental, complementado coa xestion de recursos e persoas desde o cofiece-
mento das tecnoloxias e os procesos de fabricacion, para alcanzar un alto grao de
competitividade nun sector moi globalizado.

2. Un aspecto importante deste perfil sera a intervencion na cadea de subminis-
tracion, tratando aspectos relacionados con provedores e clientela en todas as su-
as vertentes tecnoloxicas, relacionais e econémicas.

3. A xestién e da producién vese favorecida polo desenvolvemento de aplica-
cions informéaticas que facilitan o control e a toma de decisions para manter un alto
indice de produtividade. Isto fai deste persoal profesional a necesidade de ter ca-
pacidades relacionadas coa adaptacion de solucions de software de xestion, no-
meadamente na pequena empresa.

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

5. Téndese a automatizacion dos procesos de fabricacion de moldes, moldea-
mento de metais e polimeros, e procesamentos de metalurxia de pos mediante
controis computadorizados, sensores e robots industriais, requirindo competencias
técnicas mais polivalentes.

6. Xeneralizase a aplicacion de ferramentas de simulacion que optimizan o cal-
culo e o desefio dos sistemas de alimentacion de pezas fundidas, para predicir pa-
trons de solidificacion e para impedir defectos de fundicion durante a enchedura do
molde.

7. A flexibilidade na producion sera unha constante para se adaptar 4s exixen-
cias do mercado e requirira deste persoal profesional capacidades asociadas a
preparacion de sistemas de fabricacion que precisaran dominios de tecnoloxias de
programacion PLC e robots, ademais de control de sistemas automaticos de tecno-
loxias pneumaticas, hidraulicas e eléctricas, ou as stias combinacions.

CAPITULO 1l
Ensinanzas do ciclo formativo e parametros basicos de contexto

Artigo 9. Obxectivos xerais.
Os obxectivos xerais do ciclo formativo de grao superior de programacioén da
producion en moldeamento de metais e polimeros son 0s seguintes:

a) Interpretar a informacion contida nos planos de fabricacion e de conxunto,
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analizando o seu contido para determinar o proceso de moldeamento, pulvimeta-
lurxia, polimeros e materiais compostos.

b) Aplicar técnicas de xestion da producién, utilizando ferramentas e programas
informaticos especificos, para programar a producion.

c) Deducir as necesidades de materiais e ferramentas, aplicando técnicas de
xestion, para determinar o aprovisionamento dos postos de traballo.

d) Interpretar a funcionalidade e as aplicacions de programas de software, rela-
cionando as sUas caracteristicas cos requisitos do proceso, para supervisar a pro-
gramacion e posta a punto de maquinas, equipamentos, instalacions, robots e ma-
nipuladores.

e) ldentificar e valorar as continxencias posibles no desenvolvemento dos proce-
sos, analizar as slUas causas e tomar decisions, para asegurar o seu desenvolve-
mento e 0 seu axuste.

f) Analizar o proceso, identificando as suas fases e 0s seus parametros, para re-
alizar as operacions que permitan obter produtos por moldeamento pechado.

g) Analizar o proceso, identificando as suas fases e 0s seus parametros, para
realizar as operacions que permitan obter produtos por moldeamento aberto.

h) Determinar o procedemento de toma de medidas e ensaios que haxa que rea-
lizar para organizar o proceso de control de caracteristicas dos produtos fabrica-
dos.

I) Aplicar técnicas de xestion no desenvolvemento dos plans de mantemento dos
medios de producién, para xestionar a aplicacion destes.

]) Analizar e utilizar os recursos e as oportunidades de aprendizaxe que se rela-
cionan coa evolucion cientifica, tecnoloxica e organizativa do sector, e as tecnolo-
xias da informacién e da comunicacion, para manter o espirito de actualizacion e
se adaptar a novas situacions laborais e persoais.

k) Desenvolver a creatividade e o espirito de innovacion para responder aos re-
tos que se presenten nos procesos e na organizacion do traballo e da vida persoal.

l) Tomar decisions fundamentadas, analizando as variables implicadas, inte-
grando saberes de distinto &mbito e aceptando os riscos e a posibilidade de equi-
vocacion, para afrontar e resolver situacions, problemas ou continxencias.

m) Desenvolver técnicas de liderado, motivacion, supervision e comunicacion en
contextos de traballo en grupo, para facilitar a organizacion e a coordinacién de
equipos de traballo.

n) Aplicar estratexias e técnicas de comunicacion, adaptandose aos contidos
gue se vaian transmitir, & finalidade e s caracteristicas das persoas receptoras,
para asegurar a eficacia nos procesos de comunicacion.

A) Avaliar situacions de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental,
propondo e aplicando medidas de prevencion persoais e colectivas, de acordo coa
normativa aplicable nos procesos do traballo, para garantir ambitos seguros.

o) ldentificar e propor as accions profesionais necesarias, para dar resposta a
accesibilidade e ao desefio universais.
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p) ldentificar e aplicar parametros de calidade nos traballos e nas actividades
gue se realizan no proceso de aprendizaxe, para valorar a cultura da avaliacion e
da calidade e ser quen de supervisar e mellorar procedementos de xestion de cali-
dade.

g) Utilizar procedementos relacionados coa cultura emprendedora, empresarial e
de iniciativa profesional, para realizar a xestién basica dunha pequena empresa ou
emprender un traballo.

r) Recofiecer os dereitos e os deberes como axente activo na sociedade, tendo
en conta o marco legal que regula as condiciéns sociais e laborais, para participar
na cidadania democrética.

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

Artigo 10. Mdédulos profesionais.

Os modulos profesionais do ciclo formativo de grao superior de programacion da
produciéon en moldeamento de metais e polimeros, que se desenvolven no anexo |,
son os que se relacionan:

— MPOO0O7. Interpretacion gréfica.
— MPO0162. Programacion de sistemas automaticos de fabricacion mecanica.
— MPO0163. Programacion da producién.

— MPO0165. Xestion da calidade, prevencion de riscos laborais e proteccion am-
biental.

— MPO0530. Caracterizacion de materiais.

— MPO0531. Moldeamento pechado.

— MP0532. Moldeamento aberto.

— MPO0533. Verificacion de produtos conformados.

— MPO0534. Proxecto de programacion da producion en moldeamento de metais
e polimeros.

— MPO0535. Formacion e orientacion laboral.
— MPO0536. Empresa e iniciativa emprendedora.
— MPO0537. Formacion en centros de traballo.

Artigo 11. Espazos e equipamentos.

1. Os espazos e 0s equipamentos minimos necesarios para o desenvolvemento
das ensinanzas do ciclo formativo de grao superior de programacién da producién
en moldeamento de metais e polimeros son os establecidos no anexo |l.

2. Os espazos formativos establecidos respectaran a normativa sobre preven-
cion de riscos laborais, a normativa sobre seguridade e saude no posto de traballo,
e cantas outras normas sexan de aplicacion.
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3. Os espazos formativos establecidos poden ser ocupados por diferentes gru-
pos de alumnado que curse 0 mesmo ou outros ciclos formativos, ou etapas edu-
cativas.

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

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

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

Artigo 12. Profesorado.

1. A docencia dos mdodulos profesionais que constitien as ensinanzas do ciclo
formativo de grao superior de programacién da producion en moldeamento de me-
tais e polimeros correspondelle ao profesorado do corpo de catedraticos e catedra-
ticas de ensino secundario, do corpo de profesorado de ensino secundario e do
corpo de profesorado técnico de formacién profesional, segundo proceda, das es-
pecialidades establecidas no anexo Ill A).

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

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

A conselleria con competencias en materia de educacion establecerd un proce-
demento de habilitacion para exercer a docencia, no que se exixira 0 cumprimento
dalgun dos seguintes requisitos:

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

— Se os devanditos obxectivos non estiveran incluidos, ademais da titulacion
debera acreditarse mediante certificacion unha experiencia laboral de, polo
menos, tres anos no sector vinculado a familia profesional, realizando activi-
dades produtivas en empresas relacionadas implicitamente cos resultados de
aprendizaxe.
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CAPITULO IV

Accesos e vinculacion a outros estudos, e correspondencia de modulos pro-
fesionais coas unidades de competencia

Artigo 13. Preferencias para o acceso ao ciclo formativo de grao superior de
programacion da producién en moldeamento de metais e polimeros en rela-
cion coas modalidades e as materias de bacharelato cursadas.

Tera preferencia para acceder ao ciclo formativo de grao superior de programa-
cion da producion en moldeamento de metais e polimeros o alumnado que cursara
a modalidade de bacharelato de ciencias e tecnoloxia.

Artigo 14. Acceso e vinculacion a outros estudos.

1. O titulo de técnico superior en programacion da producion en moldeamento
de metais e polimeros permite o0 acceso directo para cursar calquera outro ciclo
formativo de grao superior, nas condicions de admisién que se establezan.

2. O titulo de técnico superior en programacion da producion en moldeamento
de metais e polimeros permite 0 acceso directo 4s ensinanzas conducentes aos
titulos universitarios de grao nas condicions de admision que se establezan.

3. Para os efectos de facilitar o réxime de validacions entre o titulo de técnico
superior en programacion da producion en moldeamento de metais e polimeros e
as ensinanzas universitarias de grao, asignanse 120 créditos ECTS distribuidos
entre os moédulos profesionais do ciclo formativo de grao superior de programacion
da producioén en moldeamento de metais e polimeros.

Artigo 15. Validacions e exencions.

1. As validacions de médulos profesionais dos titulos de formacion profesional
establecidos ao abeiro da Lei organica 1/1990, do 3 de outubro, de ordenacion xe-
ral do sistema educativo, cos modulos profesionais do titulo de técnico superior en
programacion da producion en moldeamento de metais e polimeros, establécense
no anexo IV.

2. As persoas que tiveran superado o modulo profesional de formacion e orien-
tacion laboral, ou o mdédulo profesional de empresa e iniciativa emprendedora, en
calquera dos ciclos formativos correspondentes aos titulos establecidos ao abeiro
da Lei organica 2/2006, do 3 de maio, de educacion, teran validados os devanditos
modulos en calquera outro ciclo formativo establecido ao abeiro da mesma lei.

3. As persoas que obtiveran a acreditacion de todas as unidades de competen-
cia incluidas no titulo, mediante o procedemento establecido no Real decreto
1224/2009, do 17 de xullo, de recofiecemento das competencias profesionais ad-
quiridas por experiencia laboral, poderan validar o médulo de formacion e orienta-
cion laboral sempre que:

— Acrediten, polo menos, un ano de experiencia laboral.
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— Estean en posesion da acreditacion da formacion establecida para o desem-
pefio das funciéns de nivel basico da actividade preventiva, expedida de acor-
do co disposto no Real decreto 39/1997, do 17 de xaneiro, polo que se aproba
o regulamento dos servizos de prevencion.

4. De acordo co establecido no artigo 39 do Real decreto 1147/2011, do 29 de
xullo, polo que se establece a ordenacién xeral da formacion profesional do siste-
ma educativo, podera determinarse a exencion total ou parcial do médulo profesio-
nal de formacién en centros de traballo pola sta correspondencia coa experiencia
laboral, sempre que se acredite unha experiencia relacionada co ciclo formativo de
grao superior de programacion da producion en moldeamento de metais e polime-
ros nos termos previstos no devandito artigo.

Artigo 16. Correspondencia dos modulos profesionais coas unidades de
competencia para a sua acreditacion, validacion ou exencion.

1. A correspondencia das unidades de competencia cos moédulos profesionais
gue forman as ensinanzas do titulo de técnico superior en programacion da produ-
cion en moldeamento de metais e polimeros para a sua validacion ou exencion
gueda determinada no anexo V A).

2. A correspondencia dos modulos profesionais que forman as ensinanzas do ti-
tulo de técnico superior en programacion da producion en moldeamento de metais
e polimeros coas unidades de competencia para a sua acreditacion queda deter-
minada no anexo V B).

CAPITULO V
Organizacion da imparticion

Artigo 17. Distribucion horaria.

Os modulos profesionais do ciclo formativo de grao superior de programacion da
producion en moldeamento de metais e polimeros organizaranse polo réxime ordi-
nario segundo se establece no anexo VI.

Artigo 18. Unidades formativas.

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

2. A conselleria con competencias en materia de educacion ha determinar os
efectos académicos da division dos médulos profesionais en unidades formativas.

Artigo 19. Mddulo de proxecto.
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1. O modulo de proxecto incluido no curriculo do ciclo formativo de grao superior
de programacién da producién en moldeamento de metais e polimeros ten por fina-
lidade a integracion efectiva dos aspectos mais salientables das competencias pro-
fesionais, persoais e sociais caracteristicas do titulo que se abordaran no resto dos
modulos profesionais, xunto con aspectos relativos ao exercicio profesional e &
xestion empresarial. Organizarase sobre a base da titoria individual e colectiva. A
atribucion docente sera a cargo do profesorado que imparta docencia no ciclo for-
mativo.

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

Disposicién adicional primeira. Oferta nas modalidades semipresencial e a
distancia do titulo de técnico superior en programacién da producion en
moldeamento de metais e polimeros.

A imparticion das ensinanzas dos modulos profesionais do ciclo formativo de
grao superior de programacion da producion en moldeamento de metais e polime-
ros nas modalidades semipresencial ou a distancia, que se ofreceran unicamente
polo réxime para as persoas adultas, ha requirir a autorizacion previa da conselle-
ria con competencias en materia de educacion, conforme o procedemento que se
estableza, e garantira que o alumnado poida conseguir os resultados de aprendi-
zaxe destes, de acordo co disposto neste decreto.

Disposicion adicional segunda. Titulacions equivalentes e vinculacion coas
capacitacions profesionais.

1. Os titulos que se relacionan a continuacion teran os mesmos efectos profe-
sionais e académicos que o titulo de técnico superior en programacién da produ-
cion en moldeamento de metais e polimeros, establecido no Real decreto
882/2011, do 24 de xufio, cuxo curriculo para Galicia se desenvolve neste decreto:

— Titulo de técnico especialista en forxa e fundicion, rama de metal, da Lei
14/1970, do 4 de agosto, xeral de educacién e financiamento da reforma edu-
cativa.

— Titulo de técnico especialista en modelos e fundicion, rama de metal, da Lei
14/1970, do 4 de agosto, xeral de educacion e financiamento da reforma edu-
cativa.

— Titulo de técnico superior en producion por fundicion e pulvimetalurxia esta-
blecido polo Real decreto 2418/1994, do 16 de decembro.

— Titulo de técnico superior en plasticos e caucho establecido polo Real decreto
813/1993, do 28 de maio.

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

Disposicién adicional terceira. Regulacién do exercicio da profesion.

1. Os elementos recollidos neste decreto non constitien regulaciéon do exercicio
de profesién regulada ningunha.

2. Asi mesmo, as equivalencias de titulacions académicas establecidas no punto
1 da disposicion adicional segunda entenderanse sen prexuizo do cumprimento
das disposicions que habilitan para o exercicio das profesions reguladas.

Disposiciéon adicional cuarta. Accesibilidade universal nas ensinanzas do ti-
tulo de técnico superior en programacion da producion en moldeamento de
metais e polimeros.

1. A conselleria con competencias en materia de educacion garantira que o
alumnado poida acceder e cursar o ciclo formativo de grao superior de programa-
cion da producion en moldeamento de metais e polimeros nas condicidons estable-
cidas na disposicién derradeira décima da Lei 51/2003, do 2 de decembro, de
igualdade de oportunidades, non discriminacion e accesibilidade universal das per-
soas con discapacidade.

2. As programacions didacticas que desenvolvan o curriculo establecido neste
decreto deberan ter en conta o principio de “desefio universal”. Para tal efecto, han
recoller as medidas necesarias co fin de que o alumnado poida conseguir a com-
petencia xeral do titulo, expresada a través das competencias profesionais, perso-
ais e sociais, asi como os resultados de aprendizaxe de cada un dos modulos pro-
fesionais.

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

Disposiciéon adicional quinta. Autorizacidon a centros privados para a imparti-
cion das ensinanzas reguladas neste decreto.

A autorizacion a centros privados para a imparticion das ensinanzas do ciclo
formativo de grao superior de programacién da producion en moldeamento de me-
tais e polimeros exixira que desde o inicio do curso escolar se cumpran 0s requisi-
tos de profesorado, espazos e equipamentos regulados neste decreto.

Disposicién adicional sexta. Desenvolvemento do curriculo.

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

2. Os centros educativos desenvolveran este curriculo de acordo co establecido
no artigo 9° do Decreto 79/2010, do 20 de maio, para o plurilingliismo no ensino
non universitario de Galicia.

Disposicién transitoria Unica. Centros privados con autorizacién para impar-
tir os ciclos formativos de grao superior correspondentes aos titulos de téc-
nico superior en producién por fundicion e pulvimetalurxia, e de técnico su-
perior en plasticos e caucho, ao abeiro da Lei organica 1/1990, do 3 de outu-
bro.

A autorizacion concedida aos centros educativos de titularidade privada para im-
partir as ensinanzas dos titulos a que se fai referencia no artigo 1.2. do Real decre-
to 882/2011, do 24 de xufio, polo que se establece o titulo de técnico en programa-
cion da producion en moldeamento de metais e polimeros, entenderase referida as
ensinanzas reguladas neste decreto.

Disposiciéon derrogatoria tnica. Derrogacion de normas.

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

Disposiciéon derradeira primeira. Implantacién das ensinanzas recollidas nes-
te decreto.

1. No curso 2012-2013 implantarase o primeiro curso polo réxime ordinario e
deixara de impartirse o primeiro curso das ensinanzas dos titulos a que se fai refe-
rencia no artigo 1.2 do Real decreto 882/2011, do 24 de xuiio, polo que se estable-
ce o titulo de técnico superior en programacion da producion en moldeamento de
metais e polimeros.

2. No curso 2013-2014 implantarase o segundo curso polo réxime ordinario e
deixara de impartirse o segundo curso das ensinanzas dos titulos a que se fai refe-
rencia no artigo 1.2 do Real decreto 882/2011, do 24 de xufio, polo que se estable-
ce o titulo de técnico superior en programacion da produciéon en moldeamento de
metais e polimeros.

3. No curso 2012-2013 implantaranse as ensinanzas reguladas neste decreto
polo réxime para as persoas adultas.

Disposiciéon derradeira segunda. Desenvolvemento normativo.

1. Autorizase a persoa titular da conselleria con competencias en materia de
educacion para ditar as disposicions que sexan necesarias para a execucion e o
desenvolvemento do establecido neste decreto.

2. Autorizase a persoa titular da conselleria con competencias en materia de
educacion a modificar o anexo Il B), relativo a equipamentos, cando por razéns de
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obsolescencia ou actualizacion tecnoloxica asi se xustifique.

Disposicion derradeira terceira. Entrada en vigor.

Este decreto entrara en vigor o dia seguinte ao da sua publicacion no Diario Ofi-
cial de Galicia.

Santiago de Compostela, 16 de maio de dous mil trece

Alberto Nufez Feijoo
Presidente

Jesus Vazquez Abad
Conselleiro de Cultura, Educacion e Ordenacion Universitaria
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1. Anexo |I. Modulos profesionais

1.1 Modulo profesional: interpretacion grafica

= Equivaenciaen créditos ECTS: 7.
= Cbdigo: MP0007.
Duracion: 133 horas.

1.1.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Determina a forma e as dimensions dos produtos para construir, interpretando a
simbol oxia representada nos planos de fabricacion.

CA1.1. Recoriecéronse 0s sistemas de representacion grafica.

CA1.2. Describironse os formatos de planos empregados en fabricacion mecanica e
explicaronse as slias partes. marxes, cadros de rotulacion, e sinais de centraxe e de
orientacion.

CA1.3. Interpretouse o significado das lifias representadas no plano (arestas, eixes,
auxiliares, etc.) e arelacion entre elas (espazamento, orde de prioridade, etc.).

CA1.4. Describironse as escalas gréficas e as escalas hormalizadas empregadas en
fabricacion mecanica.

CALS5. Interpretouse a forma do obxecto representado nas vistas ou nos sistemas de
representacion gréfica

CAL1.6. Identificaronse as seccions e 0s cortes representados nos planos.

CAL.7. Interpretaronse as dimensions do obxecto representado e identificaronse os
sistemas de cotacion.

CA1.8. Interpretéronse as vistas, as seccions e os detalles dos planos, e determinouse
ainformacion contida nestes.

CA1.9. Caracterizéronse as formas normalizadas do obxecto representado: roscas,
soldaduras, entalladuras, etc.

CA1.10. Identificaronse os termos en idiomas estranxeiros dos e ementos normali-
zados.

CA1.11. Interpretaronse os planos de conxunto e 0s despezamentos empregados na
industria, asi como a designacion dos elementos normalizados na listaxe de pezas.

RA2. Identifica os compofientes dos produtos representados nos planos, determina as
tolerancias de forma e dimensions, e outras caracteristicas de cada el emento que integra
o produto, e analiza e interpreta a informacion técnica contida nos planos de fabrica
cion.

CAZ2.1. Identificaronse os el ementos normalizados que formen parte do conxunto.
CAZ2.2. Describironse os tipos de axustes en relacion coas tolerancias dimensionais.

CA2.3. Interpretaronse as tolerancias dimensionais, xeométricas e superficiais de fa-
bricacién dos obxectos representados.

CA2.4. |dentificaronse os materiais do obxecto representado.

CA2.5. Identificaronse os tratamentos térmicos e superficiais do obxecto representa-
do.

CA2.6. Determinaronse os elementos de union.
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1.1.2

CA2.7. Vaorouse a influencia dos datos determinados na calidade do produto final.

RAS. Realiza esbozos de utensilios e ferramentas para a execucion dos procesos, e de-
fine as solucidns construtivas en cada caso.

CA3.1. Seleccionouse o sistema de representacion grafica mais acaido para repre-
sentar a solucion construtiva.

CA3.2. Preparéronse 0s instrumentos de representacion e 0s soportes necesarios para
arealizacion dos esbozos, tanto de forma manual como empregando ferramentas de
CAD.

CA3.3. Redlizouse manualmente o esbozo da solucion construtiva dos utensilios e
das ferramentas, segundo as normas de representaciéon grafica

CA3.4. Realizéronse representacions gréficas da solucién construtiva dos utensilios
e das ferramentas segundo as normas de representacion grafica, utilizando progra-
mas CAD.

CA3.5. Representouse no esbozo a forma, as dimensions (cotas e tolerancias dimen-
sionais, xeométricas e superficiais), os tratamentos, os el ementos normalizados e os
materiais.

CA3.6. Redlizouse un esbozo completo de xeito que permita o desenvolvemento e a
construcion dos utensilios.

CA3.7. Propuxéronse melloras dos utensilios e das ferramentas dispofiibles.

RAA4. Interpreta esquemas de automatizacion de magquinas e equipamentos, e identifica
os elementos representados en planos de instal acions pneumaticas, hidréulicas, eléctri-
cas, programables e non programables.

CAA4.1. Interpretouse a simboloxia utilizada para representar elementos el ectronicos,
el éctricos, hidraulicos e pneuméticos.

CA4.2. Relacionaronse os comporientes utilizados en automatizacion cos simbolos
do esquema dainstalacion.

CA4.3. Identificaronse as referencias comerciais dos comporientes da instalacion e
localizaronse os compofientes nos catdlogos de provedores ou en programas infor-
mati cos especializados.

CA4.4. |dentificaronse os valores de funcionamento da instalacion e as slias toleran-
cias.

CAA4.5. Identificaronse as conexions e as etiquetas de conexion dainstalacion.
CAA4.6. Identificaronse os mandos de regulacion do sistema.

Contidos basicos

BC1. Determinacion de formas e dimensions representadas en planos de fabricacion

Interpretacién de planos de fabricacion.

Normas de debuxo industrial.

Planos de conxunto e despezamento.
Vistas.
Cortes e seccions.

Cotas.

Manexo de programas CAD.

Representacion de formas normalizadas. chavetas, roscas, guias, soldaduras, etc.
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1.1.3

= Interpretacion de planos de fabricacion en idiomas estranxeiros.

BC2. Identificacion de tolerancias de dimensions e formas, e outras caracteristicas

= |nterpretacion dos simbolos utilizados en planos de fabricacion.

= Representacion de tolerancias dimensionais, xeométricas e superficiais.

= Representacion de elementos de union.

= Representacion de materiais.

= Representacion de tratamentos térmicos, termoguimicos e el ectroquimicos.

BC3. Esbozamento de utensilios e ferramentas

= Técnicas de esbozamento a man alzada.

= Eshozamento a man alzada de solucions construtivas de ferramentas e utensilios para
procesos de fabricacion.

= Eshozamento con programas de CAD de soluciéns construtivas de ferramentas e uten-
silios para procesos de fabricacion.

BC4. Interpretacion de esquemas de automatizacion

= |dentificacion de compofientes en esquemas pneumaticos, hidraulicos, eléctricos e pro-
gramables.

= Simboloxia de elementos pneumaticos, hidraulicos, eléctricos, electronicos e progra-
mabl es.

= Simboloxia de conexidns entre comporientes.
= Etiquetas de conexions.

Orientacions pedagoxicas
Este modulo profesional contén a formacién necesaria para desempefiar as funciéns de
producion en fabricacion mecanica.

A formacion do médulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais a), j), k), 1), 0), ep) e
as competencias a), j), k), en).

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

— Interpretacion de informacion gréfica e técnica incluida nos planos de conxunto ou
de fabricacién, en esquemas de automatizacion, en catdlogos comerciais e en calque-
ra outro soporte que inclUa representacions graficas.

— Proposta de solucions construtivas de elementos de suxeicion e pequenos utensilios
representados mediante esbozo.
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1.2

1.2.1

1211

1.2.1.2

Modulo profesional: programacion de sistemas
automaticos de fabricacion mecanica

= Equivalenciaen créditos ECTS: 9.
= Cbdigo: MP0162.
Duracioén: 160 horas.

Unidade formativa 1: analise de instalacidons automatizadas

= Caodigo: MP0162 13.
Duracion: 80 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Identifica os compofientes dunha instalacion automatizada de fabricacion meca
nica, a partir da andlise do seu funcionamento e da localizacion nos sistemas de produ-
cion.

CA1.1. Describironse as caracteristicas dunha instalacion automatizada de fabrica-
cién (xestion de ferramentas e utensilios, xestion de pezas, fabricacion e verifica
cion).

CA1.2. Enumerdronse os e ementos dun sistema automatizado en relacion coa slia
funcion.

CA1.3. Describironse os tipos de robots e manipuladores e indicaronse as stias prin-
Cipais caracteristicas.

CA1.4. Andizaronse as tecnoloxias de automatizacion (pneumatica, eléctrica, hi-
draulica, electrénica e mecanica) e valorouse a oportunidade de uso de cada unha.

CAL5. Explicaronse as diferenzas de configuracién dos sistemas de fabricacion au-
tomatica (célula, sistema de fabricacion flexible e contorno CIM).

CA1.6. Vaoraronse as vantaxes e 0s inconvenientes dos sistemas automatizados
fronte a outros sistemas de fabricacion.

CAL1.7. Describiuse o funcionamento e a estrutura das comunicacions entre os ele-
mentos (sensores e actuadores) e o xestor de informacion.

CA1.8. Desenvolvéronse as actividades con responsabilidade e amosouse compro-
miso coa profesion.

Contidos basicos

BC1. Automatizacién de procesos de fabricacion mecénica

Fundamentos da automati zaci 6n da fabricacion.

Automatizacion pneumética.

Automatizacion hidraulica

Automatizacions el éctrica e el ectronica.

Automatizacions el ectropneumética e electrohidraulica.

Aplicaciéns de sistemas autométicos en fabricacién mecanica (operacions de agarre,
clasificacion, ordenacion, introducion, posicionamento, suxeicion e transmision).
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Identificacion de compofientes dun sistema automatizado: actuadores lineais e de xiro
(pneumaticos, hidréulicos e eléctricos), captadores de informacion, entrada de datos
(premedores, interruptores, fins de carreira, detectores, etc.), e elementos de control e
mando (relés, contactores e valvulas distribuidoras).

Integracion de sistemas flexibles. Células, lifias e sistemas de fabricacion flexible.
Aplicaciéns da robética en fabricacion.

Aplicaciéns dos PLC en fabricacion.

Procesos de transporte e de montaxe automética.

Sistemas modul ares autométicos de utensilios e ferramentas.

Fabricacion integrada por computador (CIM).

Estrutura das comunicaciéns entre elementos (sensores e actuadores) e 0 xestor da in-
formacion.

1.2.2 Unidade formativa 2: programacion de sistemas automaticos

Cadigo: MP0O162 23.
Duracion: 40 horas.

1.2.2.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RA1. Elabora os programas dos compofientes dun sistema automatizado, para o que
analiza e aplica diversos tipos de programacion.

— CAL.1. Describiuse afuncién que deba realizar cada compofiente do sistema no am-
bito do proceso para automatizar.

— CALl.2. Detalaronse os movementos e as traxectorias que deban de seguir os ele-
mentos que se vaian programar (robots, manipuladores e actuadores).

— CAL1.3. Describironse os dispositivos de introducion e xestion de datos utilizados na
programacion de robots, manipuladores e PLC.

— CAL1.4. Elaboraronse os programas para o control dos robots e dos manipuladores.

— CALS5. Elaboraronse os programas dos controladores | 6xicos.

— CAL.6. Elaboréaronse os programas de xestion do sistema automati zado.

— CAL.7. Introducironse os datos utilizando a linguaxe especifica.

— CAL1.8. Verificouse o programa realizando a simulacion dos sistemas programabl es.

— CA1.9. Comprobouse na simulacién que as traxectorias cumpran as especificacions.
— CA1.10. Corrixironse os erros detectados na simulacion.

— CA1.11. Gardouse 0 programa no soporte axeitado.

— CA1.12. Resolvéronse os problemas presentados no desenvolvemento da actividade.
— CA1.13. Propuxéronse actividades de mellora da xestion da producion.

1.2.2.2 Contidos basicos

BC1. Programacion de sistemas automaticos

Grafcet.
Robots: eixes e graos de liberdade.

Manipuladores:. eixes e graos de liberdade.
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1.2.3

1231

= Controladores |6xicos programables (PLC).

= Linguaxes de programacion de PLC e robots.

= Funciéns nun PLC: funcions |éxicas, temporizadores e contadores.

= Conexion de entradas e saidas (sensores e actuadores) aun PLC.

= Programacion de PLC.

= Programacion de robots. movementos, transferencia do programa ao PLC, comproba
cion de entradas e saidas, simulacién do programa e correccion dos erros detectados.

Unidade formativa 3: preparacion de sistemas automaticos, con-
trol e supervision do proceso de fabricacion

= Cadigo: MP0162_33.
= Duracion: 40 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

= RAL. Organiza e pon a punto comporientes dunha instalacion automatizada, para o que
selecciona e aplica as técnicas e 0s procedementos requiridos.

CA1.1. Identificaronse os dispositivos e os comporientes das magquinas que requiren
mantemento de uso (filtros, engraxadores, proteccions, soportes, etc.).

CA1.2. Configuraronse os compofientes da instalacion atendendo ao proceso de fa-
bricacion.

CA1.3. Transferironse os programas de robots, manipuladores e PLC desde o arqui-
vo fonte ao sistema.

CA1.4. Colocéronse as ferramentas e 0s utensilios consonte a secuencia programada
de operacions.

CA1.5. Realizouse a posta en marcha dos equipamentos aplicando 0 procedemento
establecido no manual.

CA1.6. Seleccionaronse os instrumentos de medicion ou verificacion en funcion da
operacion que serealice.

CA1.7. Adoptaronse as medidas de proteccion necesarias para garantir a seguridade
persoa e aintegridade dos equipamentos.

CA1.8. Resolvéronse satisfactoriamente os problemas presentados no desenvolve-
mento da actividade.

CA1.9. Mantivose a érea de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.

= RAZ2. Controla e supervisa os sistemas automatizados, para o que analiza 0 proceso e
axusta os parametros das variables do sistema.

CAZ2.1. Efectuéronse as probas en baleiro necesarias para a comprobacion do fun-
cionamento do sistema.

CAZ2.2. Comprobouse que 0 proceso cumpra as especificacions de producion descri-
tas.

CAZ2.3. Realizéronse as modificacions nos programas a partir das desviacions com-
probadas na verificacion do proceso.

CA2.4. Monitorizouse en pantalla o estado do proceso e dos seus comporientes.

CA2.5. Propuxéronse melloras no sistema que supofian un aumento do rendemento
e/ou da calidade do produto.
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1.2.3.2

1.2.4

— CAZ2.6. Aplicaronse as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion am-
biental requiridas.

— CA2.7. Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos de
seguridade e de calidade.

Contidos basicos

BC1. Preparacion de sistemas automatizados

Operaciéns de mantemento de uso do proceso automatizado.

V ariables controladas pol os sistemas automaticos e as slas unidades de medida.
Montaxe e desmontaxe de actuadores e elementos primarios de control.

Posta en marcha de maguinas e equipamentos.

Axuste de méaquinas e accesorios.

Preparacion e montaxe de utensilios e ferramentas.

Riscos laborais asociados & preparacion de maquinas.

Riscos ambientais asociados & preparacion de méaquinas.

BC2. Control e supervision

Control da estacion de traballo.

Distribucién das instrucions de control as estacions de traballo.
Control da producion.

Control do trafico.

Control das ferramentas.

Monitorizacion de pezas.

Informes e control de seguimento.

Sistemas SCADA.

Diagnosticos.

Elementos de regulacion (pneuméticos, hidraulicos e eléctricos). Regulacion de presion
e de caudal.

Pardmetros de control (velocidade, percorrido, tempo, etc.).
Identificacion e resolucion de problemas.

Orientacions pedagoéxicas

Este médulo profesional contén a formacion necesaria para desempefiar a funcion de pro-
gramacion de sistemas automatizados.

Esta funcién abrangue aspectos como:

— Programacion de robot e manipuladores.

— Programacion de controles |6xicos (PLC).

— Preparacion e posta a punto de maquinas.

— Supervision e control do proceso de fabricacion.
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As actividades profesionais asociadas a esta funcién aplicanse en:

Procesos de transformacion de metais.
Procesos de transformacion de polimeros.
Pulvimetalurxia.

Automatizacion dos procesos produtivos.

A formacién do modulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais d), €), j), k), 1), i), 0) e
p) do ciclo formativo, e as competencias d), e), i), j), k), m), n) e fi).

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

Andlise de instalacions automatizadas, e descricion do seu funcionamento, o0s seus
compofientes, a stla estrutura e a stia tipoloxia.

Programacién de robots, manipuladores e PLC, e integracion de sistemas pneumohi-
draulicos.

Posta en marcha do proceso automatico requirido, con montaxe dos elementos que
intervefien, e con regulacion e control da resposta do sistema, respectando 0s espazos
de seguridade e a aplicacion dos equi pamentos de proteccion individual .

Supervision e control do proceso de fabricacion (obtencion de informes de seguimen-
to, realizacion dos diagndsticos correspondentes) e toma das decisiéns oportunas pa-
ramellorar o rendemento do sistema.
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1.3

1.3.1

1311

Modulo profesional: programacidon da producion

= Equivalenciaen créditos ECTS: 8.
= Cbdigo: MP0163.
= Duracion: 140 horas.

Unidade formativa 1: programacion e control da producion

= Cbdigo: MP0163 12.
= Duracion: 100 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

= RAL. Elabora programas de fabricacién, para o que analiza as capacidades produtivas

das instalacions, as stlas posi bl es adaptaci ons e as necesidades de aprovisionamento.
— CAL.L Identificaronse os factores intervenientes na produtividade.
— CAL.2. Describironse as politicas de producion.

— CAL1.3. Determinaronse os obxectivos dos horizontes temporais da planificacion e

da programacién da producién.

— CALl.4. Determindronse os sistemas de xestion de inventarios para demanda depen-

dente e independente.

— CALS. Identificouse a cantidade de pezas para fabricar e o prazo de execucién en

funcidn dos prazos de entrega.
— CAL.6. Determinouse o tamafio dos lotes de producion.

— CAL.7. ldentificaronse os equipamentos, os utensilios e as instalacions disporiibles

gue respondan ao procedemento establecido.
— CAL.8. Identificouse a ruta que deba seguir o material en proceso.
— CAL.9. Identificouse a capacidade dos recursos de producion disporiibles.

— CAL1.10. Analizouse a relacion entre a carga e a capacidade total dos recursos utili-

zados para eliminar atoamentos e mellorar a producion.

— CAL1.11. Determinouse a producién por unidade de tempo para satisfacer a demanda

No prazo previsto.

— CAL.12. Distribuironse as tarefas en funcion do perfil dos recursos humanos e dos

recursos materiais disporiibles.
— CAL1.13. Reducironse os inventarios de obra en curso e produtos acabados.

= RAZ2. Elabora o plan de mantemento e define os seus parametros de control, tendo en

conta a relacion entre os requisitos dos medios e as necesidades da produci on.

— CAZ2.1. Identificouse o tipo de mantemento necesario para cada equipamento e cada

instalacion do ambito de traballo.

— CA2.2. Estableceuse o plan de mantemento con criterios de reducion de interferen-

cias coa producion.

— CA2.3. Describironse as actuaciéons que cumpriria levar a cabo en caso de fallo da
producion por causa da avaria dunha méquina, dunha ferramenta defectuosa, de pa-

rdmetros incorrectos, etc.
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CAZ2.4. Elaborouse un catalogo de repostos considerando os grupos de maquinas,
identificando os elementos de substitucion que necesitan un minimo de existencias,
cales son intercambiables, etc.

CA2.5. Rexistraronse as revisions e os controis efectuados, para controlar o seu
cumprimento e asi poder asegurar a rastrexabilidade dos procesos.

CAZ2.6. Distribuironse as tarefas en funcion do perfil dos recursos humanos e mate-
riais disporiibles.

CAZ2.7. Planificaronse metodicamente as tarefas, con prevision das dificultades e do
xeito de as superar.

CAZ2.8. Utilizéronse programas informéticos de axuda para a xestion do mantemen-
to.

= RA3. Xestiona a documentacion empregada na programacion da producion, para o que
define e aplica un plan de organizacion e procesamento dainformacion.

CA3.1. ldentificaronse os documentos necesarios para programar e controlar a pro-
ducion.

CA3.2. Utilizaronse programas informaticos de axuda a organizacion e ao control da
producion.

CA3.3. Xeraronse documentos de traballo, como follas de ruta, listaxes de materiais,
fichas de traballo, control estatistico do proceso, etc.

CA3.4. Rexistrouse toda a documentaci on nos sistemas de xestion de calidade, xes-
tion ambiental e prevencion de riscos laborais.

CAS3.5. Organizouse e arquivouse a documentaci én técnica consultada e xerada.

CA3.6. Planificaronse metodicamente as tarefas, con prevision das dificultades e do
xeito de as superar.

= RAA4. Controla a producién tendo en conta a relacion entre as técnicas de control e os
requisitos de producion.

CAA4.1. ldentificouse 0 modelo de control da producién mais acaido para o proceso
de fabricacion.

CA4.2. Identificouse o tamafio dos |otes de fabricacion e os prazos de entrega.

CA4.3. Determinouse 0 método de seguimento da producién que permita mellorar o
Seu control, asi como o tempo de reaccidn, en caso necesario.

CA4.4. Caracterizaronse modelos de reprogramacion para periodos de especia dis-
posicion de recursos ou modificacion da demanda.

CAA4.5. Describironse estratexias de supervision e control da producion.

CAA4.6. Recofiecéronse e valoraronse as técnicas de organizacion e xestion na reali-
zacion das tarefas de control da producion.

CA4.7. Amosouse interese pola exploracion de solucions técnicas ante problemas
gue se presenten, e tamén como elemento de mellora do proceso.

1.3.1.2 Contidos basicos

BC1. Programacion da producion

= Produtividade.

= Politicas de producion: con limitacidns de existencias, producion regular, producion ex-
traordinaria e producion por lotes.

= Planificacion agregada da producion.
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1.3.2

Programa mestre de producion.

Sistemas de xestion de inventarios con demanda i ndependente.
Sistemas de xestion de inventarios con demanda dependente: MRP e MRP-I1.
Capacidade de producion.

Cargadetraballo.

Rutas e |otes de producion. Analise mediante fluxos.

Xestion de proxectos: PERT/CPM.

Tecnol oxia da producion optimizada (OPT).

Producion “just in time” (JIT).

Enxefiaria concorrente.

Software de xestion da producion asistida por computador (XPAC).

BC2. Mantemento

Tipos de mantemento: correctivo, preventivo, preditivo e proactivo.

Pfogramaci On dos recursos para 0 mantemento el éctrico, pneumético, hidréulico e me-
cénico.

Plans de mantemento.

Estrutura organizativa do departamento de mantemento nunha empresa.

Software de xestion de mantemento asistido por computador (XMAC).

BC3. Documentacion

Documentos para a programacion da producion: follas de ruta, listaxes de materiais, fi-
chas de traballo, follas de instruciéns, planos de fabricacion, control estatistico do pro-
ceso, diagrama de proceso, fichas de carga, etc.

Técnicas de codificacion e arquivo de documentacion.
Software de xestion documental da planificacion e o control da producién.

BC4. Control da produciéon

Técnicas de control da producion.

Estatistica e indicadores de producion.

Supervision de procesos.

Reprogramacion.

M étodos de seguimento da producion: PERT, GANTT, ROY e custo minimo.

Unidade formativa 2: aprovisionamento dos procesos produtivos

Cédigo: MP0163 _22.
Duracion: 40 horas.
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1.3.2.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

1.3.2.2

RA1. Determina o plan de aprovisionamento de materias primas e comporfientes nece-
sarios, analizando os model os de aprovisionamento.

CA1.1. Identificaronse as necesidades de materias primas e comporientes para pro-
Ver.

CA1.2. Caculouse a cantidade de material e a frecuencia con que se debera dispor
del, en relacion aos lotes de producion.

CA1.3. Determinouse alocalizacion e a cantidade das existencias.
CA1.4. Determinaronse 0s medios de transporte internos e a ruta que deberan seguir.

CAL15. Identificaronse as caracteristicas dos transportes externos que afectan ao
aprovisionamento.

CA1.6. Determinouse o plan de aprovisionamento tendo en conta as existencias e 0s
tempos de entrega dos provedores.

CA1.7. Determinouse o custo total de transporte e do abastecemento.

CA1.8. Planificaronse metodicamente as tarefas, con prevision das dificultades e do
xeito de as superar.

RA2. Xestiona 0 amacén tendo en conta a relacion entre as necesidades de almacenaxe
(en funcién dos requisitos da producién) e os procesos de almacenaxe, manipulacion e
distribucion interna

CAZ2.1. Identificaronse as accions necesarias para verificar documentalmente que os
produtos recibidos se correspondan cos solicitados.

CA2.2. Describiuse 0 proceso de recepcion de materiais.

CA2.3. Describiuse o método de almacenaxe mais adecuado ao tamafio e &s caracte-
risticas da organizacion.

CA2.4. Definiuse o tipo de embalaxe e de contedores para mellorar o espazo e a
mani pul acion das mercadorias.

CA2.5. Definiuse o sistema Optimo de etiquetaxe para facilitar a identificacion do
produto.

CAZ2.6. Identificaronse os riscos para a seguridade e a sallde do persoa e para a pro-
teccion ambiental nas fases de recepcion de materiais, almacenaxe e expediciéon de
produto.

CAZ2.7. Determinouse a frecuencia e os métodos utilizados para o control do inven-
tario.

Contidos basicos

BC1. Aprovisionamento

Plan de aprovisionamento.

Xestion con provedores.

Transporte e fluxo de materiais.

Rutas de aprovisionamento e loxistica.

Xestion de existencias.

BC2. Almacenaxe e distribucion

Loxistica.
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1.3.3

= Recepcion de pedidos.

= Sistemas de almacenaxe.

= Manipulacion de mercadorias.

= Xestion de amaceén.

= Embalaxe e etiquetaxe.

= Control de inventarios.

= Sistemas informéticos de xestion de loxistica e al macenaxe.

= Prevencion de riscos laborais e ambientais no transporte e na amacenaxe de produtos.

Orientacions pedagoéxicas
Este médulo profesional contén a formacion necesaria para desempefiar a funcién de xes-
tion e control da producion.
Esta funcién abrangue aspectos como:
— Xestion da producion utilizando ferramentas e programas informati cos especificos.

— Aprovisionamento de materiais e ferramentas, con aplicacion de técnicas de xestion
para determinar 0 aprovisionamento dos postos de traballo.

— Supervisién do mantemento, con aplicacion de técnicas de planificacion e seguimen-
to para xestionar o0 mantemento dos recursos de producion.
— Cumprimento dos obxectivos da producion, colaborando co equipo de traballo e ac-
tuando consonte os principios de responsabilidade e tolerancia.
As actividades profesionais asociadas a esta funcion aplicanse en:
— Procesos de transformacion de metais.
— Pulvimetalurxia
— Procesos de transformacion de polimeros.
A formacion do médulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais b), c), €), i), j), k), 1), n),
0) e p) do ciclo formativo, e as competencias b), ¢), €), i), j), k), m), n) ef).
As lifias de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten acanzar os ob-
xectivos do médulo han versar sobre:

— Elaboracion e control de programas de producion e mantemento para o aseguramento
das caracteristicas e dos prazos de entrega requiridos.

— Xestion de aprovisionamento, amacenaxe e distribucion de materias primas e de
produtos acabados.
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1.4 Modbdulo profesional: xestion da calidade,
prevencion de riscos laborais e proteccion
ambiental

= Equivaenciaen créditos ECTS: 9.
= Cbdigo: MP0165.
Duracion: 105 horas.

1.4.1 Unidade formativa 1: xestion da calidade

= Caodigo: MP0O165 13.
Duracioén: 45 horas.

1.4.1.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RA1. Define actuacions para facilitar a implantacion e o mantemento dos sistemas de
aseguramento da calidade, e interpreta 0s seus conceptos e factores basicos.

CA1.1. Identificaronse os fundamentos e os principios dos sistemas de aseguramen-
to da calidade.

CA1.2. ldentificaronse os elementos da infraestrutura da calidade: entidades de
normalizacion, certificacion, acreditacion, |aboratorios de ensaio, |aboratorios de ca-
libracién, e entidades auditoras e de inspeccion.

CA1.3. Identificaronse os requisitos legais establecidos nos sistemas de xestion da
calidade.

CA1.4. Describironse os requisitos e o procedemento que se deben incluir nunha au-
ditoriainterna de calidade.

CA1.5. Describiuse o soporte documental e 0s requisitos minimos que deben conter
os documentos para a analise do funcionamento dos sistemas de xestion da calidade.

CAL.6. Interpretouse o contido das normas que regulan o aseguramento da calidade.
CA1.7. Controlouse a documentacién dun sistema de aseguramento da calidade.

CA1.8. Describiuse o procedemento estdndar de actuacion nunha empresa para a
certificacion nun sistema de calidade.

RA2. Define actuacions para facilitar a posta en practica e o mantemento dos modelos
de excelencia empresarial, e interpreta os seus conceptos e 0s seus factores basicos.

CAZ2.1. Identificaronse os conceptos e as finalidades dun sistema de calidade total.

CAZ2.2. Describiuse a estrutura organizativa do modelo EFQM, e identificaronse as
slias vantaxes e 0s seus inconveni entes.

CA2.3. Detectaronse as diferenzas entre o0 modelo de EFQM e outros modelos de
excelencia empresarial.

CA2.4. Describironse os requisitos e o procedemento que se deben incluir nunha
avaliacion do modelo.

CAZ2.5. Describironse metodol oxias e ferramentas de xestiéon da calidade (os “cinco
eses’, xestion de competencias, xestion de procesos, €tc.).

CAZ2.6. Describironse as técnicas avanzadas para a xestion da calidade (QFD,
AMFE, PokaY oke, etc.).
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1.4.1.2

1.4.2
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CA2.7. Relacionéronse as metodoloxias e as ferramentas de xestion da calidade co
seu campo de aplicacion.
CAZ2.8. Definironse os principais indicadores dun sistema de calidade nas industrias
de fabricacion mecanica.

CAZ2.9. Seleccionaronse as areas de actuacion en funcién dos obxectivos de mellora
indicados.

CA2.10. Relacionaronse os obxectivos de mellora caracterizados polos seus indica-
dores coas metodol oxias ou as ferramentas da cali dade susceptibles de aplicacion.

CA2.11. Planificouse a aplicacion daferramenta ou do modelo.

CA2.12. Elaboréronse os documentos necesarios para aimplantacion e o seguimento
dun sistema de xestion da calidade.

CA2.13. Describiuse 0 procedemento estandar de actuacion nunha empresa para a
obtencién do recofiecemento da excelencia empresarial.

Contidos basicos

BC1. Aseguramento da calidade

Normas de aseguramento da calidade.

Infraestrutura da calidade.

Descricion de procesos (procedementos): indicadores e obxectivos.
Sistema documental.

Auditorias: tipos e obxectivos.

BC2. Xestidn da calidade

Diferenzas entre os modelos de excelencia empresarial.

Modelo europeo EFQM: criterios do model o e avaliacion da empresa.
Implantacion de model os de excelencia empresarial .

Sistemas de autoavaliacion: vantaxes e inconvenientes.

Proceso de autoavaliacion.

Plan de mellora.

Recofiecemento 4 empresa.

Ferramentas da calidade total (os “cinco eses’, xestion de competencias, xestion de
procesos, etc.).

Ferramentas avanzadas da calidade (QFD, AMFE, Poka Y oke, Benchmarking, etc.).

Unidade formativa 2: riscos laborais

= Cbdigo: MP0165 23.

Duracion: 30 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

= RAL. Define actuaciéns para facilitar a implantacién e o mantemento dos sistemas da

prevencion de riscos laborais, e interpreta 0s seus conceptos e 0s seus factores basi cos.
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— CAL.L ldentificaronse os fundamentos e os principios dos sistemas de prevencién
deriscos laborais.

— CAL.2. Identificaronse os requisitos establecidos nos sistemas de xestion de preven-
cion de riscos laborais.

— CAL.3. Describironse os elementos dun plan de emerxencia no ambito da empresa.

— CA1.4. Explicouse mediante diagramas e organigramas a estrutura funcional da pre-
vencion de riscos laborai s nunha empresa tipo.

— CAL5. Describironse os requisitos e o procedemento gque se deben incluir nunha au-
ditoriainterna de prevencion de riscos laborais.

— CAL.6. Describiuse o soporte documental e 0s requisitos minimos que debe conter o
sistema documental da prevencion de riscos laborais.

— CAL.7. Controlouse a documentacion dun sistema de xestion de prevencion de ris-
cos laborais.

— CAL.8. Clasificaronse os sistemas de proteccion colectiva en relacion cos perigos de
que protexen.

— CAL.9. Clasificaronse os equipamentos de proteccion individual en relacion cos pe-
rigos de que protexen.

— CAL.10. Clasificaronse os sistemas de sinalizacion de seguridade en relacién cos pe-
rigos de que advirten.

— CAL.11. Describironse as operacions de mantemento, conservacion e reposicion dos
equipamentos de proteccién individual.

— CAL1.12. Describiuse o xeito de uso dos equipamentos de proteccién individual.
— CAL.13. Identificaronse as técnicas e os medios de proteccién contraincendios.

— CA1.14. Identificaronse as técnicas para a mobilizacion, o traslado e a almacenaxe
de materiais.

— CAL.15. Describironse as técnicas de promocion da prevencion de riscos laborais.
— CAL.16. Avaiaronse os riscos dun medio de producién segundo a norma.
— CAL.17. Relacionaronse os factores de risco coas técnicas preventivas de actuacion.

Contidos basicos

BC1. Prevencion de riscos laborais

Disposicions de ambito estatal, autonémico e local.

Clasificacion de normas por sector de actividade e por tipo de risco.
Prevencion de riscos nas normas internas das empresas.

Areas funcionais da empresa rel acionadas coa prevencion. Organigramas.
Organizacion da prevencion dentro da empresa.

Proteccion colectiva.

Equi pamentos de proteccion individual en relacion cos perigos de que protexen.
Sinalizacion de seguridade.

Prevencion e proteccion contraincendios e explosions.

Técnicas paraamobilizacion e o traslado de materiais.

Normas de conservacion e mantemento.

Normas de certificacion e uso.
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= Promocion da cultura da prevencion de riscos como model o de politica empresarial.

1.4.3 Unidade formativa 3: proteccion ambiental e xestion de residuos
industriais

= Caodigo: MP0O165_33.
Duracion: 30 horas.

1.4.3.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RA1. Define actuacions para facilitar a implantacion e o mantemento dos sistemas de
xestion ambiental, e interpreta os seus conceptos e 0s seus factores basicos.

CA1.1. Identificouse o ordenamento xuridico autondmico, estatal e da Unién Euro-
pea en materia de ambiental.

CA1.2. Identificaronse os fundamentos e os principios dos sistemas de xestion am-
biental.

CAL1.3. ldentificaronse os requisitos legais establecidos nos sistemas de xestién am-
biental.

CA1.4. Describironse os requisitos e o procedemento que se deben incluir nunha au-
ditoriainterna

CAL1.5. Describiuse o soporte documental e os requisitos que deben conter os docu-
mentos para a andise do funcionamento dos sistemas de xestion ambiental .

CAL1.6. Interpretouse o contido das normas que regulan a proteccion ambiental.

CAL1.7. Elaboraronse procedementos para o control da documentacion dun sistema
de xestion ambiental .

CA1.8. Describironse as técnicas de promocion da reducion de contaminantes.
CA1.9. Describiuse o programa de control e reducién de contaminantes.

CA1.10. Establecéronse pautas de compromiso ético cos valores de conservacion e
defensa do patrimonio ambiental e cultural da sociedade.

RA2. Recoriece os principals focos contaminantes que se poden xerar na actividade das
empresas de fabricacion mecanica, e describe os efectos dos axentes contaminantes so-
bre o medio.

CA2.1. Representouse mediante diagramas o proceso produtivo dunha empresa tipo
de fabricacion mecanica.

CA2.2. Identificaronse os principais axentes contaminantes atendendo a sta orixe,
asi como os efectos que producen sobre os medios receptores.

CA2.3. Elaborouse o inventario dos aspectos ambientais xerados na actividade in-
dustrial.

CA2.4. Clasificaronse os focos en funcion da stia orixe e propuxéronse medidas co-
rrectoras.

CA2.5. Identificaronse os limites legais aplicables.

CAZ2.6. Identificaronse as técnicas de mostraxe incluidas na lexislacion ou nas nor-
mas de uso para cada tipo de contaminante.

CAZ2.7. ldentificaronse as principais técnicas analiticas utilizadas, consonte a lexis-
lacion e as normas internacionais.

CAZ2.8. Explicouse o procedemento de recollida de datos mais idéneo para os aspec-
tos ambientais asociados a actividade ou ao produto.
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1.4.4

— CA2.9. Aplicaronse programas informéticos para o tratamento dos datos e redizé
ronse cal cul os estatisticos.

Contidos basicos

BC1. Proteccién ambiental

= Disposiciéns de &mbito autonémico e estatal.

= Areas funcionais da empresa rel acionadas coa proteccion ambiental . Organigramas.
= Qrganizacion da proteccion ambiental dentro da empresa.

= Promocion da cultura da proteccion ambiental como modelo de politica empresarial.

BC2. Xestidn dos residuos industriais

= Residuos industriais méis caracteristicos.

= Documentacion necesaria para formalizar a xestion dos residuos industriais.
= Recollida e transporte de residuos industriais.

= Centros de amacenaxe de residuos industriais.

= Reducion dos residuos industriais: modificacion do produto, mellora do proceso, boas
préacticas e uso de tecnol oxias limpas.

= Reciclaxeen orixe.
= Técnicas estatisticas de avaliacion da proteccion ambiental .

Orientacions pedagoéxicas
Este modulo profesional contén a formacion necesaria para desempefiar a funcién de cali-
dade en fabricacién mecanica.
Esta funcién abrangue aspectos como:
— Xestion dos sistemas de calidade.
— Prevencion deriscos laborais.
— Proteccion ambiental.

As actividades profesionais asociadas a esta funcién aplicanse en:

— Procesos de transformacion de metais.

— Pulvimetalurxia

— Procesos de transformacion de polimeros.
A formacién do médulo contrible a alcanzar o obxectivo xeral i), j), k), 1), n), fi), 0) e p)
do ciclo formativo e acompetenciai), j), k), m), n) e ).

As lifias de actuacién no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os ob-
xectivos do médulo han versar sobre a implantacion e o mantemento dos procedementos
de aseguramento da calidade, dos model os de excelencia empresarial, dos sistemas de pre-
vencion de riscos laborais e do sistema de proteccion ambiental.
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1.5 Modbdulo profesional: caracterizacion de materiais

= Equivaenciaen créditos ECTS: 7.
= Cbdigo: MP0530.
= Duracion: 133 horas.

1.5.1 Unidade formativa 1. materiais polimeros para o moldeamento

= Cbdigo: MP0530_13.
= Duracion: 53 horas.

1.5.1.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

= RAL. Caracteriza a influencia das materias primas e dos procesos de natureza poliméri-
ca na obtencion de pezas por moldeamento, tendo en conta a relacion das stas propie-
dades cos pardmetros dos procesos de transformacion.

— CAL.1 Clasificaronse os materiais poliméricos pola sia familia quimica, a estrutura
normalizada, 0 comportamento mecanico e térmico, 0s homes e as formas comer-
cias.

— CAL1.2. Identificaronse os parametros de proceso dos materiais poliméricos.

— CAL1.3. Describiuse o comportamento vitreo de polimeros termoplasticos e a sta in-
fluencia nos procesos de transformacion.

— CAL1.4. Describironse os catalizadores e aditivos nas reaccions de entrecruzamento e
a sta influencia nas propiedades finais dos polimeros termoestabl es.

— CAL1.5. Relacionouse a influencia do proceso de vulcanizacion coa mellora das pro-
piedades mecanicas dos el astomeros.

— CAL.6. Clasificaronse os aditivos utilizados paralles dar caracteristicas especiais aos
polimeros.

— CAL.7. Describironse os mecanismos de degradacion e estabilizacién dos polimeros.
— CA1.8. Seleccionaronse os criterios de mantemento dos materiais en servizo.

— CAL.9. Identificaronse os efectos que poden provocar os tratamentos superficiais so-
bre as propiedades dos polimeros.

— CAL1.10. Sdeccionaronse 0s mecanismos de tratamento e reciclaxe dos residuos xe-
rados por polimeros.

— CAL1.11. Identificdronse os riscos e 0s medios de prevencion e de protecciéon que
cumpra aplicar na manipulacion de polimeros.

1.5.1.2 Contidos basicos

BC1. Caracterizacion da influencia de materiais poliméricos

= Clasificacion dos materiais polimeros por tipo (termopléastico, termoestable ou €l asto-
mero) e as familias, os nomes e as formas comerciais principais.

= Parametros de proceso dos materiais poliméricos.

= Propiedades ambientais, mecanicas, fisicas, Opticas e eléctricas dos materiais polimeri-
cos. Relacion entre estrutura e propi edades.
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Comportamento vitreo e cristalino dos polimeros termopléasticos. A sta influencia nos
procesos de transformacion.

Aditivos utilizados para lles dar caracteristicas especiais aos polimeros. catalizadores,
aditivos e sistemas de reforzo empregados nas reaccions de entrecruzamento, e a sia
influencia nas propiedades finais dos polimeros termoestabl es.

M ecanismos de degradacion e estabilizacion dos polimeros.
Influencia do proceso de vul canizacién nas propiedades mecanicas dos €l astomeros.
Tratamentos superficiais e a stia influencia sobre as propiedades dos polimeros.

Materiais de reforzo: tipos e formas de presentacion; efectos sobre as propiedades do
polimero base.

Mantemento de materiais poliméricos.
M ecanismos de tratamento e reciclaxe dos residuos xerados polos polimeros.

Riscos e medidas de prevencion e protecciéon que cumpra aplicar na manipulacién de
polimeros.

Unidade formativa 2: materiais metalicos e as suas aliaxes para o
moldeamento

= Cédigo: MP0530_23.

Duracion: 50 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
= RAL. Determina a influencia das materias primas e dos procesos de natureza metélica

na obtencion de pezas por moldeamento, tendo en conta a relacion das stas propieda-
des cos parametros dos procesos de fundicion.

— CALl.1. Clasificaronse os materiais metdicos en funcién da normativa e dos nomes
comerciais.

— CAL1.2. Seleccionaronse os parametros de proceso dos materiais metalicos.

— CAL1.3. Identificouse a importancia dos constituintes e a sila concentracion nunha
aliaxe coas propiedades do material.

— CAL1.4. Identificaronse os efectos que poden provocar os tratamentos térmicos e su-
perficiais sobre as propiedades.

— CALS5. Identificaronse as formas comerciais dos materiais metélicos.

— CAL.6. Describironse os mecanismos de corrosion dos metais.

— CAL.7. Seleccionaronse os criterios de proteccion e lubricacion dos materiais en ser-
Vvizo, tendo en conta a stia compatibilidade quimica.

— CA1.8. Identificaronse os mecanismos de reciclaxe de residuos metalicos.

— CAL1.9. Identificaronse os riscos e 0os medios de prevencion e de proteccion que cum-
pra aplicar na manipulacion dos materiais metalicos.

1.5.2.2 Contidos basicos

BC1. Determinaciéon da influencia de materiais metalicos

Clasificacion dos materiais metdlicos férricos e non férricos en funciéon da normativa e
dos nomes comerciais.
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1.5.3

1531

= Aliaxes de aluminio, magnesio, cobre, niquel e cobalto, e de titanio: clasificacion.

= Materiais refractarios empregados na transformacion de materiais metélicos (arenas, si-
lices, dUminas, etc.).

= Formatos comerciais dos materiais metalicos. Clasificacions paraaceiros. AlSI e SAE.
= Pardmetros de proceso dos materiais metdlicos

= Efectos e importancia dos constituintes e a stia concentracion nunha aliaxe coas propie-
dades mecanicas, fisicas, quimicas e tecnol Oxicas dun material.

= Diagramas de equilibrio das aliaxes mais usadas industrialmente, diagramas de fases,
diagramade equilibrio Fe-C, formacion e crecemento de gran.

= Influencia dos tratamentos térmicos e superficiais sobre as propiedades dos materiais
metalicos. Diagramas TTT (transformaci én-tempo-temperatura).

= Procesos de corrosion dos metais.

= Métodos de proteccion e lubricacion dos materiais metalicos.
= Tratamento de residuos.

= Riscos e medidas de proteccion.

Unidade formativa 3: materiais ceramicos e compostos para o
moldeamento

= Caodigo: MP0530_33.
= Duracién: 30 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

= RAL. Define a influencia das materias primas e dos procesos de natureza ceramica na
obtencién de pezas por moldeamento, tendo en conta a relacidn das slias propiedades
cos parametros dos procesos de transformacion.

— CALl.1. Clasificaronse os materiais ceramicos en funcion da slia estrutura e do seu
nome comercial.

— CAL1.2. Selecciondronse 0s parametros de proceso dos materiais ceramicos.

— CAL1.3. Determinéronse os efectos que tefien sobre as propiedades os defectos nas es-
truturas cerdmicas cristalinas.

— CAL1.4. Identificaronse os efectos que poden provocar os tratamentos térmicos e ter-
moquimicos sobre as propiedades.

— CAL.5. Describironse os métodos para mellorar a tenacidade dos materiais cerami-
COS.

— CAL.6. Identificaronse as formas comerciais dos materiais ceramicos.

— CAL.7. Selecciondronse os criterios de mantemento dos materiais en servizo.

— CAL1.8. Identificaronse os mecanismos de tratamento e reciclaxe de residuos.

— CAL.9. Identificaronse os riscos e 0s medios de prevencion e de proteccion que cum-
pra aplicar na manipulacion de materiais cerdmicos.

= RAZ2. Identifica ainfluencia das materias primas e dos procesos de materiais compostos
na obtencidn de pezas por moldeamento, tendo en conta a relacion das stas propieda-
des cos parametros dos procesos de transformacion.
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1.5.3.2

— CAZ2.1. Clasificaronse 0s materiais compostos a partir da slia estrutura e do seu nome

comercial.

— CAZ2.2. Seleccionaronse os parametros de proceso dos materiai s compostos.
— CAZ2.3. Recofiecéronse a matriz e a fase dispersa nun material composto.
— CA24. Interrelacionaronse as caracteristicas dos materiais, deducindo como varian

unhas ao cambiar as outras.

— CA2.5. Describironse as incompatibilidades entre materiais.
— CAZ2.6. Seleccionaronse as formas comerciais das materias primas e dos materiais

compostos.

— CA2.7. Identificaronse os criterios de mantemento dos materiais en servizo.
— CAZ2.8. Describironse os mecanismos de tratamento e reciclaxe de residuos de mate-

rials compostos.

Contidos basicos

BC1. Definicién da influencia de materiais ceramicos

Clasificacion de materiais ceramicos en funcion da slia estrutura e do seu nome comer-
cial.

Propiedades ambientai's, mecanicas, fisicas, opticas e eléctricas.

Parametros de proceso dos materiais ceramicos.

Efectos dos defectos nas estruturas ceramicas cristalinas sobre as propiedades.
Métodos para mellorar a tenacidade dos materiais ceramicos.

Influencia dos tratamentos térmicos e termoguimicos sobre as propiedades.
Mantemento dos materiais cerémicos.

Formatos comerciais dos materiai s ceramicos.

Tratamento de residuos.

Riscos e medidas de proteccion.

BC2. Identificacion da influencia de materiais compostos

Clasificacion dos materiais compostos a partir da sGa estrutura e do seu nome comer-
cial: tipos de matriz e reforzo comerciais. Formas de presentacion.

Principais propiedades dos materiais compostos en funcion da sia composicion e da
sUa orientacion: propiedades ambientais, mecanicas, térmicas, opticas e el éctricas.

M odificacién das propiedades por combinacion.

Conceptos de matriz e fase dispersa.

Tipos de gran na fase dispersa

Tipos de fibra na fase dispersa.

Parametros de proceso dos materiais compostos.
Caracteristicas principais e incompatibilidades entre materiais.

Formatos comerciais das materias primas dos materiais compostos. resinas, fibras, ace-
lerantes, catalizadores, etc.

Mantemento de materiais compostos. Tratamentos de residuos.
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= Riscos e medidas de proteccion.

1.5.4 Orientacions pedagoxicas

Este modulo profesiona contén a formacion necesaria para desempefiar as funcions de en-
xefiaria de proceso, concretamente naidentificacion de materiais, e a relacion entre as pro-
piedades dos materiais e os procesos de transformacion.

A formacion do médulo contrible a acanzar os obxectivos xerais a), ), k), 1), 0) e p)
do ciclo formativo, e as competencias a), j), k) e ).

As actividades profesionais asociadas a esta funcién aplicanse nos procesos de:
— Asignacion de recursos materiais.

— Procesos de transformacion.

Control e seguimento da calidade.

— Tratamento de residuos.

— Colaboracion coa oficina técnica de desefio.

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

— Clasificacion e denominacion de materiais metalicos, cerdmicos, poliméricos e com-
postos.

— ldentificacion de propiedades de materiais.

— Tratamentos térmicos e superficiais de materiais.

— Relacion entre as variables dos procesos de transformacion e as propiedades dos ma-
teriais.

— Selecciéon do material ou dos materiais adecuados a cada peza, segundo 0S seus re-
quisitos.

— Requisitos de seguridade na manipulacién de materiais.
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1.6 Mdbdulo profesional: moldeamento pechado

= Equivalenciaen créditos ECTS: 20.
= Cbdigo: MP0531.
= Duracion: 332 horas.

1.6.1 Unidade formativa 1. determinacion de recursos e definicion de
procesos de fabricacion de moldeamento pechado

= Caodigo: MP0O531 13.
= Duracién: 110 horas.

1.6.1.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

= RAL. Determina 0s recursos necesarios para a obtencion de produtos de moldeamento
pechado, analizando o funcionamento de méguinas, moldes, utensilios, instalacions e
servizos auxiliares.

CA1.1. Identificaronse as funcions e os requisitos de operacion de maguinas, moldes,
equipamentos e servizos auxiliares.

CA1.2. Identificaronse 0s tipos de acabamento superficial que se obtefien nos proce-
sos por molde pechado.

CA1.3. Describironse os elementos constitutivos dun molde, relacionando cada €l e-
mento coa stia funcién nel.

CA1.4. Definironse os requisitos do molde (capacidades, forzas, dimensions, puntos
e tipos de lubricacion, calefaccion e/ou refrixeracion), asi como as slias canles, as
mazarotas e 0s Circuitos internos.

CA1.5. Calcularonse as necesidades de aire comprimido, potencia eléctrica, auga de
refrixeracion, gases, etc.

CA1.6. Describironse as técnicas de diagnose de fall os adecuadas a cada caso.

CA1.7. Identificaronse os falos de operacion mais frecuentes e propuxéronse solu-
ciéns en cada caso.

CA1.8. Seleccionouse o desenvolvemento das operacions de mantemento.

CA1.9. Seleccionaronse as condicions de almacenamento de materias primas en fun-
cion das sUas caracteristicas.

= RAZ2. Define procesos de fabricacion con molde pechado, relacionando a secuenciae as
variables do proceso cos requisitos dos produtos fabricables.

CAZ2.1. Selecciondronse as instalacions e 0s equipamentos necesarios para a execu-
cion do proceso.

CAZ2.2. Redlizouse unha proposta de distribucion en planta, dispondo os recursos se-
gundo a secuencia produtiva.

CA2.3. Elaborouse afolla de proceso.

CA2.4. Determinaronse as operacions de preparacion de superficies e tratamentos
previos dos moldes e das materias primas.

CA2.5. Determinaronse os materiais, 0s produtos e os compofientes intermedios ne-
cesarios para cada operacion.
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1.6.1.2

— CAZ2.6. Describironse os sistemas e as operacions de acondicionamento e prepara-

cion dos produtos iniciais, semiacabados e acabados.

— CA2.7. Redlizouse o célculo de masas e volumes dos comporientes necesarios que

intervefien, partindo dunha ficha de formulacion.

— CAZ2.8. Estableceuse a orde de adicién dos compofientes da mestura.
— CA2.9. Analizéronse procesos de fabricacion por moldeamento pechado, aplicando a

AMFE.

— CAZ2.10. Vaorouse a importancia da transformacion coa minima xeracion de resi-

duos.

Contidos basicos

BC1. Especificacién dos medios de producion en moldeamento pechado

Tipos de maguinas, moldes e instalacions.

Sistemas auxiliares e accesorios: de caor, refrixeracion, aire comprimido, gases, €etc.
Acabamentos superficiais obtidos cos procesos de mol des pechados.

Moldes: elementos constitutivos, auxiliares, mobiles e fixos.

Requisitos e caracteristicas dos moldes.

Célculos. necesidades de aire comprimido, potencia eléctrica, auga de refrixeracion,
gases, etc.

Técnicas de diagnose de fallos.
Identificacion de fallos de operacion.
Plan e operaciéns de mantemento.
Almacenamento de materias primas.

BC2. Definicion de procesos de fabricacion

Seleccién de equipamentos, maquinaria, utensilios e instalacions necesarios para a exe-
cucion do proceso.

Distribucion en planta (layout) dos recursos utilizados nos procesos de fabricacion.
Fases e secuencia do proceso.

Equipamentos, maquinaria, utensilios e instalacions: seleccion.
Elaboracion de follas de proceso de fabricacion por moldeamento pechado.
Preparacion de superficies e tratamentos previos.

Materiais, produtos e compofientes intermedios.

Sistemas e operacions de acondicionamento de produtos.

Sistemas de mestura e dosificacion: seleccion.

Célculo de masas e volumes dos compofientes.

Orde e secuencia de adicién de comporientes.

Procesos de preparacion de produtos de acabamento.

AMFE: andlise do proceso.

Transformacidn coa minima xeracion de residuos.
Péaxina 46 de 88



1.6.2

1.6.2.1

1.6.2.2

1.6.3

1.6.3.1

Unidade formativa 2: custos de fabricacion no moldeamento
pechado

= Codigo: MP0O531 23.
= Duracion: 80 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
= RAL. Determina os custos de fabricacion de pezas dun proceso por moldeamento pe-
chado, calculando os custos de distintas solucions de fabricacion.
— CAL.1. Identificaronse e especificaronse os compofientes de custo.
— CA1.2. Compararonse solucions de fabricacion desde o punto de vista econdmico.

— CAL1.3. Calcularonse os tempos de cada operacion como factor para a estimacion dos
custos de producion.

— CA1.4. Calculouse o custo de fabricacion partindo de datos de tarifa horaria e tempo
de operacion.

— CAL.5. Vaorouse ainfluencia no custo da variacion dalgun parametro.

— CAL.6. Redlizouse un orzamento por procedemento comparativo.

Contidos basicos

BC1. Calculo de custos de fabricaciéon

= |dentificacion dos compofientes do custo de fabricacion.

= Parametros de fabricacion: valoracion da variacion destes nos custos.
= Céculo de tempos do proceso.

= Caélculo de custos.

= Optimizacion de custos en procesos de fabricacién: medidas.

= Orzamentos. realizacion por procedemento comparativo.

Unidade formativa 3: realizacion de procesos de fabricacion no
moldeamento pechado

= Codigo: MP0O531_33.
= Duracioén: 142 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
= RAL. Redliza procesos de fabricacion con molde pechado en condiciéns de seguridade,
calidade e proteccion ambiental, interpretando e aplicando afolla de procesos.

— CAL.1. ldentificaronse os principais parametros de control do proceso en funcion do
material que se vaiatransformar.

— CAL1.2. Montouse e axustouse 0 molde para conseguir o produto, segundo as especi-
ficacions de calidade.

— CAL.3. Empregaronse os elementos de transporte e elevacion adecuados és slias ca-
racteristicas, garantindo condicions de manipulacion seguras para persoas e instala
cions.
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1.6.3.2

CA1.4. Realizéronse 0s axustes precisos sobre a méquina e 0 molde para asegurar 0
seu correcto funcionamento, adecuando as variables do proceso en funcion das espe-
cificacions.

CA1.5. Aprovisionaronse os materiais, os produtos e os compofientes intermedios
necesarios para cada operacion.

CAL1.6. Redlizéronse as operacions de transformacion, segundo as especificacions do
proceso.

CALL.7. Aplicaronse os tratamentos de proceso e acabamento establecidos.

CA1.8. Elaboraronse informes que inclian a andlise das diferenzas que se presentan
entre o0 proceso definido e o obtido.

CA1.9. Propuxéronse modificacions no desefio do produto que, sen mingua da stia
funcionalidade, melloren a stia fabricabilidade, a calidade e o custo.

RA2. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental,
identificando os riscos asociados, asi como as medidas e 0s equipamentos para 0s pre-
Vir.

CA2.1. Identificaronse os riscos e 0 nivel de perigo que supdn a manipulacion de
materiais, ferramentas, utensilios, méquinas e medios de transporte.

CA2.2. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de
materiais, ferramentas, maguinas e equipamentos.

CAZ2.3. Describironse os elementos de seguridade das maguinas e os equipamentos
de proteccion individual que cumpra empregar nas operacions do proceso de fabrica
cion.

CA2.4. Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas, maguinas e equipa-
mentos coas medidas de seguridade e proteccion persoa requiridas.

CA2.5. Determindronse os elementos de seguridade e de proteccion persoa que
cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacions do proceso de fabrica
cion.

CA2.6. Aplicouse a normativa de seguridade, utilizando os sistemas de seguridade e
de proteccion persoal .

CAZ2.7. Identificaronse as posibles fontes de contaminacion ambiental .

CAZ2.8. Describironse os medios de vixilancia mais habituais de afluentes e efluentes
nos procesos de producién e depuracion.

CA2.9. Xustificouse a importancia das medidas de proteccion, no referente a propia
persoa, a colectividade e ao ambiente.

Contidos basicos

BCL1. Desenvolvemento de procesos de moldeamento pechado

Funcionamento das méguinas e dos moldes.

Parametros de control do proceso.

Preparacion de méquinas: aliflamentos, presions, nivels, sistemas de alimentacion, etc.

Elementos de fixacion, alimentacion e entradas, expulsion, calefaccion, refrixeracion,
efc.

Elementos e técnicas operativas para manipulacion e transporte.

Moldes e model os; montaxe e axuste.

Variables do proceso: axuste sobre méaquina e molde.
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1.6.4

= Metodoloxia de cambio rapido de utensilios. SMED.
= Aprovisionamento de materiais, produtos e comporientes intermedios.
= Técnicas operativas de fusion de metais e polimeros por moldeamento pechado.

= Técnicas operativas para tratamentos de proceso e acabamento: impresion, metalizado,
pintado, mecanizado, puido, soldadura, adhesion, montaxe de conxuntos, €etc.

= Correccion das desviacions do proceso.
= Elaboracion de informes técnicos.
= Modificacions do desefio do produto: propostas.

BC2. Prevencién de riscos laborais e proteccién ambiental

= |dentificacion de riscos.

= Determinacion das medidas de prevencion de riscos laborais.

= Prevencion de riscos laborai s nas operaci ons de moldeamento pechado.

= Sistemas de seguridade aplicados &s maquinas e aos moldes.

= Equipamentos de proteccion individual .

= Factoresfisicos do contorno de traballo.

= Factores quimicos do contorno de traballo.

= Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental.
= Métodos e normas de orde e limpeza.

= Proteccion ambiental.

Orientacions pedagoéxicas
Este modulo profesional contén as especificacions de formacion asociada a funcion de en-
xefaria de proceso.

A definicion desta funcién abrangue aspectos como:

— Determinacion de procesos e custos de fabricacion de produtos obtidos por moldea-
mento pechado.

— Célculo do custo de fabricacion relacionado co proceso.
— Desenvolvemento e xestion dos procesos de mantemento.

O proceso aplicase en:

— Obtencidn de produtos de fundicion.

— Obtencion de produtos por pulvimetalurxia.

— Obtencion de produtos por transformacion de polimeros termopl ésticos.

— Obtencion de produtos por transformacion de polimeros termoestabl es.

— Obtencién de produtos por transformacién do caucho.
A formacion do modulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais b), €), d), €), f), j), k), 1),
n), fi), 0) e p) do ciclo formativo, e as competencias b), ¢), d), e), f), j), k), m), n) ef).

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

— Elaboracion do proceso de fabricacion, partindo das especificacions do produto que
sevaia obter.
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Preparacion e posta a punto de mesturas, méquinas, equipamentos, utensilios e fe-
rramentas que intervefian no proceso.

Execucion de operacions de acordo co proceso estipulado e a calidade do produto
gue haxa que obter.

Planificacion do mantemento.

Aplicacion das medidas de seguridade e dos equipamentos de proteccion individual
na execucion operativa.

Aplicacion da normativa de proteccion ambiental relacionada cos residuos, con as-
pectos contaminantes e co seu tratamento.

Achegas para o desefio de moldes.
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1.7 Modbdulo profesional: moldeamento aberto

= Equivaenciaen créditos ECTS: 14.
= Cbdigo: MP0532.
= Duracion: 267 horas.

1.7.1 Unidade formativa 1. determinacion de recursos e definicion de
procesos de fabricacion de moldeamento aberto

= Caodigo: MP0532_13.
= Duracién: 100 horas.

1.7.1.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

= RAL. Determina 0s recursos necesarios para a obtencion de produtos de moldeamento
aberto, analizando o funcionamento de méaquinas, moldes, utensilios, instalacions e ser-
Vizos auxiliares.

CA1.1. Identificaronse as funcions e os requisitos de operacion de maguinas, moldes,
equipamentos e servizos auxiliares.

CA1.2. Identificaronse 0s tipos de acabamento superficial que se obtefien nos proce-
sos por molde aberto.

CA1.3. Describironse os e ementos constitutivos dun molde aberto, relacionando ca-
da elemento coa stiafuncion nel.

CA1.4. Relacionaronse os criterios de desefio dos moldes cos procesos de transfor-
macion dos composites.

CA1.5. Seleccionaronse 0s recursos necesarios para realizar tratamentos aos mate-
riais.
CA1.6. Describironse as técnicas de diagnose de fall os adecuadas a cada caso.

CA1.7. Identificaronse os falos de operacion mais frecuentes e propuxéronse solu-
cions en cada caso.

CA1.8. Seleccionouse 0 desenvolvemento das operacions de mantemento.

CA1.9. Identificaronse as condicions de amacenamento de materias primas en fun-
cion das slas caracteristicas.

= RA2. Define procesos de fabricacion con molde aberto, relacionando a secuencia e as
variables do proceso cos requisitos dos produtos fabricabl es.

CAZ2.1. Seleccionaronse as instalacions 0s equi pamentos necesarios para a execucion
do proceso.

CA2.2. Redlizouse unha proposta de distribucién en planta, dispondo os recursos se-
gundo a secuencia produtiva.

CAZ2.3. Elaborouse afolla de proceso.

CA2.4. Determinaronse as operacions de preparacion de superficies e tratamentos
previos dos moldes e materias primas.

CA2.5. Determinaronse 0s materiais, 0s produtos e os compofientes intermedios ne-
cesarios para cada operacion.

CAZ2.6. Estableceuse a orde en que deben aplicarse as capas de materiais nos compo-
Sites.
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1.7.1.2

— CAZ2.7. Describironse os sistemas e as operacions de acondicionamento e prepara-

cion dos produtos iniciais, semiacabados e acabados.

— CAZ2.8. Relacionaronse os tipos de unién quimica en funcién das matrices poliméri-

cas.

— CA2.9. Redlizouse o célculo de masas e volumes dos compofientes necesarios que

intervefien, partindo dunha ficha de formulacion.

— CAZ2.10. Estableceuse a orde de adicion dos compofientes da mestura.
— CAZ2.11. Andizaronse procesos de fabricacion por moldeamento aberto aplicando a

AMEFE.

— CA2.12. Vaorouse a importancia da transformacién coa minima xeracién de resi-

duos.

Contidos basicos

BC1. Especificacion dos medios de producion en moldeamento aberto

Tipos de maguinas e instalacions.

Sistemas de mestura e dosificacion, secado, transporte e outros sistemas auxiliares.
Sistemas de control.

Tipos de acabamento superficial que se obtefien nos procesos por molde aberto.
Sistemas de amacenamento e transporte.

Elementos constitutivos dun molde aberto: elementos maobiles e fixos, e elementos au-
xiliares.

Materiais empregados na construcion de moldes abertos para diversos procesos de
transformacion de metais, polimeros e materiais cerdmicos.

Criterios de desefio para considerar na concepcién dun molde para transformar compo-
Sites.

Tratamentos para materiais en moldeamento aberto.

Técnicas de diagnostico de fallos e el aboracion de informes técnicos.

BC2. Definicion de procesos de fabricacion

Estudo de fabricacion.

Organizacion das fases do proceso, tendo en conta a relacién cos medios e as maguinas.
Aprovisionamento e almacenamento de materiais e produtos.
Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.

Procesos de moldeamento aberto.

Procesos de obtencion de produtos de materiais compostos.
Tratamentos previos.

Procesos e operaciéns de acabamento.

Procesos de union.

Operaciéns de embal axe, codificacion e expedicion de produtos.
Operaciéns de mantemento.
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1.7.2

1.7.21

1.7.2.2

1.7.3

= Follade proceso: elaboracion.
= AMFE: andlise do proceso.
= Transformacion coa minima xeracion de residuos.

Unidade formativa 2: custos de fabricacion no moldeamento
aberto

= Caodigo: MP0532_23.
= Duracion: 50 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
= RAL. Determina os custos de fabricacién de pezas dun proceso por moldeamento aber-
to, calculando os custos de distintas soluciéns de fabricacion.
— CAL.1. Identificaronse e especificaronse os compofientes de custo.
— CAL1.2. Compararonse solucions de fabricacion desde o punto de vista econdémico.

— CAL1.3. Calcularonse os tempos de cada operacion como factor para a estimacion dos
custos de producion.

— CA1.4. Caculéaronse os tempos de cada operacion en funcion da cantidade de mate-
riais que haxa que engadir en cada operacién ou fase do proceso, nomeadamente na
adicion de materia por mergullo de fibras ou moldes.

— CAL1.5. Calculouse o custo de fabricacion, partindo de datos de tarifa horaria e tempo
de operacion.

— CAL.6. Vaorouse ainfluencia no custo da variacion dalgun parametro.

— CAL.7. Redlizouse un orzamento por procedemento comparativo.

Contidos basicos

BC1. Calculo de custos

= Comporientes de custo do proceso de producion: materiais, tempos, persoa operario,
convenios, amortizacions, custos indirectos e beneficio empresarial.

= Comporientes de custo do molde.

. Cal culo de custos de fabricacion partindo de datos de tarifa horaria e tempo de opera-
cion.

= Relacion entre custo e pardmetros de proceso.

= Elaboracion de orzamentos.

Unidade formativa 3: realizacion de procesos de fabricacion no
moldeamento aberto

= Cbdigo: MP0532_33.
= Duracion: 117 horas.
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1.7.3.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

= RAL. Realiza procesos de fabricacion con molde aberto en condicions de seguridade,
calidade e proteccion ambiental, interpretando e aplicando afolla de procesos.

CA1.1. Identificaronse os principais parametros de control do proceso, en funcion do
material que se vaiatransformar.

CA1.2. Montouse e axustouse 0 molde para conseguir o produto, segundo as especi-
ficacions de calidade.

CA1.3. Empregaronse el ementos de transporte e elevacion adecuados as caracteristi-
cas deste, garantindo condicions de manipulacion seguras para persoas e instalacions.

CA1.4. Redlizéronse 0s axustes precisos sobre maquina e molde para asegurar 0 seu
correcto funcionamento, adecuando as variables do proceso en funcion das especifi-
cacions.

CA1.5. Aprovisionaronse os materiais, os produtos e os compofientes intermedios
necesarios para cada operacion.

CAL1.6. Redlizéronse as operacions de transformacion, segundo as especificacions do
proceso.

CA1.7. Aplicaronse as capas de materiais nos composites, obedecendo a direccion e
a0 método establecidos.

CA1.8. Aplicaronse os tratamentos de proceso e acabamento establecidos.

CA1.9. Elaboraronse informes que inclian a andlise das diferenzas que se presentan
entre o proceso definido e o obtido.

CA1.10. Propuxéronse modificaciéns no desefio do produto que, sen mingua da stia
funcionalidade, melloren a stia fabricabilidade, a calidade e o custo.

= RA2. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental,
identificando os riscos asociados, asi como as medidas e 0s equipamentos para os pre-
Vir.

CA2.1. Identificaronse 0s riscos e 0 nivel de perigo que supén a manipulacion de
materiais, ferramentas, utensilios, méaquinas e medios de transporte.

CA2.2. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de
materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos.

CAZ2.3. Describironse os elementos de seguridade das maguinas e 0s equipamentos
de proteccion individual que cumpra empregar nas operacions do proceso de fabrica
cion.

CA2.4. Relacionouse a manipulaciéon de materiais, ferramentas, maguinas e equipa-
mentos coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CA2.5. Determindronse os elementos de seguridade e de proteccion persoa que
cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacions do proceso de fabrica
cion.

CAZ2.6. Aplicouse a normativa de seguridade, utilizando os sistemas de seguridade e
de proteccion persoal.

CA2.7. Identificéronse as posibles fontes de contaminacion ambiental.

CA2.8. Describironse os medios de vixilancia mais habituais de afluentes e efluentes
nos procesos de producion e depuracion.

CA2.9. Xustificouse a importancia das medidas de proteccion, no referente a propia
persoa, a colectividade e 0 ambiente.
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1.7.3.2

1.7.4

Contidos basicos

BC1. Desenvolvemento de procesos de fabricacion

Elementos e mandos das maguinas.

Preparacion de méaquinas: aliflamentos, presions, nivels, sistemas de alimentacion, etc.
Elementos de fixacion, alimentacion, extraccion, calefaccion, refrixeracion, etc.
Montaxe e reaxuste de moldes, utensilios e accesorios.

M etodol oxia de cambio rdpido de utensilios.

Calibracion de instrumentos e equipamentos de control e medida.

Regulacién de pardmetros do proceso.

Técnicas operativas de fusion de metais e polimeros por moldeamento aberto.
Técnicas operativas para tratamentos.

Técnicas operativas para a obtencion de produtos de materiais compostos.
Correccién das desviacions do proceso.

Técnicas operativas para operacions de acabamento.

Técnicas operativas para procesos de union.

Técnicas operativas para a macenaxe, manipulacion e transporte.

Operaciéns de mantemento.

BC2. Prevencién de riscos laborais e proteccion ambiental

Identificacion de riscos e 0 nivel de perigo que supdn a manipulacion de materiais, fe-
rramentas, utensilios, maquinas e medios de transporte.

Causas mais frecuentes de accidentes na manipulaciéon de materiais, ferramentas, ma-
guinas e equipamentos.

Relacién entre a manipulacion de materiais, ferramentas, méaquinas e equipamentos co-
as medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

Determinacién das medidas de prevencion de riscos laborais.

Prevencion de riscos laborai s nas operacions de moldeamento aberto.

Factores fisicos, quimicos e hixiénicos do contorno de traballo.

Sistemas e elementos de seguridade aplicados as maguinas e moldes.

Equipamentos de proteccion individual .

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental .
M étodos e normas de orde e limpeza.

Normativa de proteccion ambiental.

Orientacions pedagoéxicas

Este médulo profesiona contén as especificacions de formacién asociadas & funcion de
enxefaria de proceso.

A definicion desta funcién abrangue aspectos como:
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— Determinacion de procesos e custos de fabricacion de produtos obtidos por moldea-
mento aberto.

— Desenvolvemento e xestion dos procesos de mantemento.

O proceso aplicase en:
— Obtencién de produtos de fundicion.
— Obtencion de produtos por transformacién de polimeros termopl &sticos.
— Obtencidn de produtos por transformacion de polimeros termoestabl es.
— Obtencién de produtos por transformacién do caucho.
— Obtencién de produtos de materiais compostos
A formacion do médulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais b), ¢), d), €), 9), j), k),
1), n), i), 0) e p) do ciclo formativo, e as competencias b), ¢), d), €), g), j), k), m), n) ei).
As actividades de aprendizaxe han versar sobre:

— Elaboracion do proceso de fabricacion, partindo das especificacions do produto que
sevaia obter.

— Preparacion e posta a punto de mesturas, maquinas, equipamentos, utensilios e fe-
rramentas que intervefien No proceso.

— Execucién de operacions de acordo co proceso estipulado e a calidade do produto
gue haxa que obter.

— Programas de mantemento na forma e nos tempos establecidos.

— Aplicacion das medidas de seguridade e aplicacion dos equipamentos de proteccion
individual na execucion operativa.

— Aplicacion da normativa de proteccion ambiental relacionada cos residuos, os aspec-
tos contaminantes e 0 seu tratamento.

— Achegas para o desefio de moldes.
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1.8

1.8.1

1.8.1.1

1.8.1.2

Modulo profesional: verificacion de produtos
conformados

= Equivalenciaen créditos ECTS: 10.
= Cbdigo: MP0533.
= Duracion: 160 horas.

Unidade formativa 1: control dos instrumentos de medida

= Caodigo: MP0533 13.
= Duracion: 40 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

= RAL. Determina pautas de control, relacionando caracteristicas dimensionais coa fre-
cuencia de medicion e os instrumentos de medida especificos.

— CAL.1. Seleccionaronse os instrumentos e dispositivos de control.
— CAL1.2. Identificouse aincerteza do instrumento de medicion empregado.
— CAL1.3. Calculéaronse os erros de medida.

— CA1.4. Seleccionouse a técnica de control en funcion dos parametros que se vaian
verificar.

— CAL.5. Determinédronse os instrumentos que haxa que utilizar.
— CAL.6. Explicaronse os conceptos de calibracion e rastrexabilidade.

— CAL1.7. Axustaronse os instrumentos de control segundo as pautas establecidas nas
normas aplicables.

— CAL1.8. Determinédronse os elementos que compofien un plan de calibracion.
— CAL1.9. Describironse os procedementos de calibracion.

Contidos basicos

BC1. Determinacion de pautas de control de instrumentos de medida

= Requisitos das normas para 0s equipamentos de inspeccion, medida e ensaio.
= |nstrumentos e dispositivos de medicion e control: criterios de seleccion.

= |ncerteza dos el ementos de medicion e control empregados.

= Erros namedicion.

= Teécnicas de control en funcion dos parametros que se vaian verificar. Instrumentos para
utilizar.

= Conceptos de calibracion e rastrexabilidade.

= Plan de calibracion e rastrexabilidade: elementos que 0 compofien.
= Calibracion de instrumentos de medicion e verificacion

= Axuste de instrumentos de control.
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1.8.2 Unidade formativa 2: control das caracteristicas de produto
fabricado

= Cbdigo: MP0533_23.
= Duracion: 90 horas.

1.8.2.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

= RAL. Planificao control das caracteristicas do produto fabricado, tendo en contaarela
cion dos equipamentos de medicion dimensional e das maguinas de ensaios mecanicos
coas especificacions requiridas.

CA1.1. Describironse as técnicas metrol 6xicas empregadas no control dimensional.

CA1.2. Aplicaronse técnicas e procedementos de medicién de pardmetros dimensio-
nais xeomeétricos e superficiais.

CA1.3. Relacionaronse 0s ensai0S mecanicos coas caracteristicas que controlan.

CA1.4. Seleccionaronse 0s instrumentos e as magquinas que se empregan nNos ensaios,
e 0 procedemento de emprego e verificacion.

CA1.5. Explicaronse os erros méis caracteristicos dos equipamentos e das méquinas
gue Sse empregan Nos ensaios, asi como o0 xeito de os corrixir.

CAL1.6. Describironse as caracteristicas das probetas necesarias para a execucion dos
ensaios.

CA1.7. Executéronse os ensaios, aplicando as nhormas ou 0s procedementos axeita-
dos.

CA1.8. Expresaronse os resultados dos ensaios coa tolerancia adecuada a precision
requirida.
CA1.9. Relacionéaronse os defectos das pezas coas slias causas.

CA1.10. Seleccionaronse as normas de seguridade que deben aplicarse na realizacion
de ensaios.

= RAZ2. Planificao control das caracteristicas do produto fabricado, tendo en contaarela
cion dos equipamentos e das maguinas de ensai 0s coas especificacions fisicas e quimi-
cas.

CAZ2.1. Relacionaronse os ensaios fisicoquimicos ou Opticos coas caracteristicas que
controlan.

CAZ2.2. Seleccionaronse 0s instrumentos e as magquinas que se empregan nos ensaios,
e 0 procedemento de emprego e verificacion.

CAZ2.3. Explicaronse os erros méis caracteristicos dos equipamentos e das méquinas
gue Sse empregan Nos ensaios, asi como o0 xeito de os corrixir.

CAZ2.4. Describironse as caracteristicas das probetas necesarias para a execucion dos
ensaios.

CA2.5. Executaronse 0s ensaios, aplicando as normas ou 0s procedementos requiri-
dos.

CAZ2.6. Expresaronse os resultados dos ensaios coa tolerancia adecuada a precision
requirida.
CAZ2.7. Relacionéaronse os defectos das pezas coas slias causas.

CA2.8. Seleccionaronse as normas de seguridade que cumpra aplicar na realizacion
de ensaios.
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1.8.2.2

Contidos basicos

BC1. Control dimensional e de caracteristicas estruturais

Instrumentos de medicion.
Técnicas metrol Oxicas empregadas no control dimensional.
Técnicas e procedementos de medicion dimensional, xeométrica e superficial.

Ensai 0s mecani cos e tecnol Oxi cos:
— Traccion, compresion e flexion.
— Resilencia.
— Tension e deformacion (efectos da temperatura).
— Impacto.
— Dureza (Vickers, Rockwell, Brinell, Shore e IRHD).
— Ensaios de esgazadura.
— Efectos da temperatura nas propiedades mecanicas.

Instrumentos, maguinas e utensilios empregados nos ensaios mecanicos. procedemen-
tos de emprego e verificacion. Parametros medidos.

Ensaios de durabilidade: fatiga, brétema salina, UV, ciclos de temperatura, combinados
(mecénicos e ambientais). Maquinas e utensilios empregados.

Ensaios non destrutivos: inspeccion por raios X, por ultrasons, por particulas magnéti-
cas e por correntes de Foucault. Maguinas e utensilios utilizados para realizar estes en-
sai0s. Pardmetros medidos.

Erros caracteristicos dos equipamentos, das maguinas e dos procedementos utilizados
Nos ensaios. X eitos de correccion.

Tipos e caracteristicas das probetas utilizadas nos ensaios.
Prevencion de riscos na execucion de ensai os destrutivos e non destrutivos.

BC2. Control de caracteristicas fisicoquimicas e opticas

Ensaios de caracterizacion quimica e térmica:

— Temperaturas de fusiéon e solidificacion (en relacion coa estrutura cristalina de me-
tais).

— Temperaturas de transformacion (puntos criticos).

— Composicién (proporcion e orientacion das fibras, proporcion de cargas, plastifican-
tes, etc.).

— Ensaios Opticos: ensaios microscopicos e metalogréficos. Preparacion de mostras.
Caracteristicas medidas.

— Ensaios de colorimetria e brillo. Caracteristicas medidas.
— Maguinas e instrumentos empregados nos ensai os fisicoguimicos.

— Ensaios reoloxicos (MFI, reometria e viscosimetria). Comportamento newtoniano e
non newtoniano.

— Equipamentos, procedementos de medida e resultados obtidos nos ensaios reol Oxi-
COS.

— Temperaturas de fusion e rebrandecemento de polimeros (Tg). Métodos de determi-
nacion. H DT/Vicat.

— Densidade.
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1.8.3

1.8.3.1

1.8.3.2

— Ensaios eléctricos (rixidez dieléctrica, tracking, etc.).

— Ensaios de inflamabilidade. Normas aplicables

— Ensaios poliméricos: infravermellos. Determinacidn quimica dos compofientes prin-
cipais do plastico.

= Ensaios épticos. ensaios microscopicos e metalogréficos, e ensaios de colorimetria e
brillo.

= Probetas empregadas nos ensai os fisicoquimicos e dpticos: tipos e caracteristicas.

= Erros caracteristicos dos equipamentos, das méaquinas e dos procesos durante os ensa
ios. Correccion.

= Relacion dos defectos das pezas coas sUas causas.
= Prevencion de riscos na execucion destes ensaios.

Unidade formativa 3: control estatistico da calidade

= Caodigo: MP0533_33.
= Duracién: 30 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

= RAL. Determina 0 aseguramento da calidade do produto e da estabilidade do proceso,
analizando os datos estatisticos de control do produto e do proceso.
— CAL1.1. Seleccionédronse as técnicas empregadas no control estatistico do proceso.

— CAL1.2. Describiuse o fundamento e o campo de aplicacion dos gréficos de control
por atributos e variables.

— CAL1.3. Confeccionaronse os gréficos de control do proceso, utilizando ainformacion
subministrada polas medicions efectuadas.

— CALA4. Interpretéronse os graficos de control, identificando nos graficos incidencias,
tendencias, puntos fora de control, etc.

— CAL1.5. Caculouse a capacidade do proceso, a partir dos datos rexistrados nos gréfi-
cos de control.

— CAL.6. Determinaronse os porcentaxes de pezas féra de especificacions, a partir do
estudo de capacidade do proceso.

— CAL.7. Vaorouse o que nos achega o intercambio comunicativo.

Contidos basicos

BC1. Técnicas estatisticas de control de calidade

= Conceptos estatisticos.

= Técnicas empregadas no control estatistico de procesos.

= Distribucions de probabilidade e variabilidade dos procesos.

= Elaboracion e interpretacion de gréficos de control das medidas obtidas.
= Control por variables e por atributos.

= Estudo de capacidade. Célculo da capacidade de proceso e de méquina.

= Determinacion das porcentaxes de pezas fora de especificacions, a partir do estudo de
capacidade do proceso.
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1.8.4 Orientacions pedagoxicas

Este modulo profesional contén a formacion necesaria para desempefiar a funcién de con-
trol de calidade de procesos de transformacion de produtos metalicos e poliméricos.

A funcion de control de calidade de procesos industriais de fundicién e de transforma-
cions poliméricas abrangue aspectos como:

— Veificacion das caracteristicas do produto.
— Mantemento de instrumentos e equi pamentos de medicion.

As actividades profesionais asociadas a esta funcion aplicanse en:
— Procesos por fundicion e pulvimetalurxia.
— Procesos de moldeamento de materiais poliméricos. Conformacion térmica e meca
nica.
— Montaxe.
A formacién do médulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais h), j), k), 1), n), 0) e p)
do ciclo formativo, e as competencias h), j), k), m), n) e ii).

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

— Planificacion de pautas de control referidas & medicion dimensional e verificacion de
produtos.

— Calibracion de instrumentos de medida e verificacion.
Determinacion de caracteristicas estruturais dos produtos.
Determinacion de caracteristicas fisicoquimicas dos produtos.

— Control estatistico de produto e do proceso, e interpretacion dos criterios de valora
cién das caracteristicas que cumpra controlar.
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1.9 Modulo profesional: proxecto de programacion da
producion en moldeamento de metais e polimeros

= Equivalenciaen créditos ECTS: 5.
= Cbdigo: MP0534.
= Duracion: 26 horas.

1.9.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

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

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

CA1.2. Caracterizéronse as empresas tipo e indicouse a slUa estrutura organizativa e
as funcions de cada departamento.

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

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

CA1.6. Determinaronse as caracteristicas especificas requiridas ao proxecto.

CA1.7. Determinaronse as obrigas fiscais, laborais e de prevencion de riscos, e as su-
as condicions de aplicacion.

CA1.8. ldentificaronse as axudas e as subvencidns para a incorporacion de novas
tecnoloxias de producion ou de servizo que se propofian.

CA1.9. Elaborouse o guion de traballo para seguir na elaboracién do proxecto.

= RAZ2. Desefia proxectos relacionados coas competencias expresadas no titulo, onde in-
clUe e desenvolve as fases que o comporien.

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

CAZ2.2. Redlizouse 0 estudo da viabilidade técnica do proxecto.

CAZ2.3. Identificaronse as fases ou as partes que compofien o proxecto, e 0 seu conti-
do.

CAZ2.4. Establecéronse os obxectivos procurados e identificouse 0 seu alcance.

CAZ2.5. Previronse 0s recursos materiais e persoai's necesarios para realizar o proxec-
to.

CAZ2.6. Realizouse 0 orzamento correspondente.

CA2.7. Identificaronse as necesidades de financiamento para a posta en marcha do
proxecto.

CA2.8. Definiuse e elaborouse a documentaci On necesaria para 0 seu desefio.

CA2.9. Identificaronse os aspectos que se deben controlar para garantir a calidade do
proxecto.

= RA3. Planifica a posta en préactica ou a execucion do proxecto, para 0 que determina o
plan de intervencidn e a documentaci dn asociada.

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

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

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

CA3.5. ldentificaronse os riscos inherentes & posta en practica e definiuse o plan de
prevencion de riscos, asi como 0s medios e 0S equi pamentos necesarios.

CA3.6. Planificouse a asignacion de recursos materiais e humanos, e os tempos de
execucion.

CA3.7. Fixose a valoracién econdmica que dea resposta as condiciéns da posta en
préactica.

CA3.8. Definiuse e elaborouse a documentacion necesaria para a posta en practica ou
execucion.

RAA4. Define os procedementos para 0 seguimento e o control na execucion do proxec-
to, e xustifica a seleccion das variables e dos instrumentos empregados.

CAA4.1. Definiuse o procedemento de avaliacion das actividades ou intervencions.
CAA4.2. Definironse os indicadores de calidade pararedlizar aavaliacion.

CA4.3. Definiuse o procedemento para a avaliacion das incidencias que se poidan
presentar durante a realizacion das actividades, asi como a stla solucion e 0 seu rexis-
tro.

CA4.4. Definiuse o procedemento para xestionar 0s cambios nos recursos e nas acti-
vidades, incluindo o sistema para o seu rexistro.

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

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

CAA4.7. Estableceuse un sistema para garantir o cumprimento do prego de condicions
do proxecto, cando este exista.

RADB. Elabora e expon o informe do proxecto realizado, e xustifica o procedemento se-
guido.

CAb.1. Enunciaronse os obxectivos do proxecto.

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

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

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

CAbL.5. Xustificaronse as decisions tomadas de planificacion da execucién do pro-
xecto.

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

CABL.7. Formuléronse as conclusions do traballo realizado en relacion coas necesida-
des do sector produtivo.

CAb.8. Formularonse, de ser 0 caso, propostas de mellora.
CAb.9. Redlizaronse, de ser 0 caso, as aclaracions solicitadas na exposicion.
CAA5.10. Empregaronse ferramentas informaticas para a presentacion dos resultados.
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1.9.2

Orientacions pedagoéxicas

Este modulo complementa a formacion doutros médul os profesionais nas funcions de an&
lise do contexto, desefio do proxecto e organizacion da execucion.

A funcién de andlise do contexto inclUe as subfuncions de compilacién de informacion,
identificacion de necesidades e estudo de viabilidade.

A funcion de desefio do proxecto ten como obxectivo establecer as lifias xerais para dar
resposta as necesidades presentadas, concretando os aspectos salientables para a stia reali-
zacion. Inclie as subfuncions de definicion do proxecto, planificacion da intervencion e
elaboracion da documentacion.

A funcion de organizacion da execucion inclUe as subfuncions de programacion de ac-
tividades, xestion de recursos e supervision daintervencion.

As actividades profesionais asociadas a estas funcions desenvol vense en todos os secto-
res daindustria de transformacion de metais e polimeros.

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

O equipo docente exercera atitoria as seguintes fases de realizacion do traballo, que se
realizaran fundamentalmente de xeito non presencial: estudo das necesidades do sector
produtivo, desefio, planificacion, e seguimento da execucion do proxecto.

A exposicién do informe, que realizaratodo o alumnado, € parte esencial do proceso de
avaliacion e defenderase ante 0 equipo docente.

Polas slas propias caracteristicas, a formacion do modulo relacionase con todos os ob-
xectivos xerais do ciclo e con todas as competencias profesionais, persoais e sociais, bar-
dante no relativo a posta en préctica de diversos aspectos da intervencion desefiada.

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

— Execucién de traballos en equipo.

— Responsabilidade e autoavaliacion do traballo realizado.
— Autonomiaeiniciativa persoal.

— UsodasTIC.
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1.10 Mdbdulo profesional: formacion e orientacion
laboral

= Equivalenciaen créditos ECTS: 5.
= Cbdigo: MP0535.
= Duracion: 107 horas.

1.10.1 Unidade formativa 1: prevencion de riscos laborais

= Caodigo: MP0535 12.
= Duracion: 45 horas.

1.10.1.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

= RAL. Recorfiece o0s dereitos e as obrigas das persoas traballadoras e empresarias rela
cionados coa seguridade e a salide |aboral .

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

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

CA1.3. Apreciouse a importancia da informacion e da formacion como medio paraa
eliminacion ou areducion dos riscos laborais.

CA1.4. Comprendéronse as actuacions axeitadas ante situacions de emerxenciaeris-
co labora grave e inminente.

CA15. Vdoraronse as medidas de proteccion especificas de persoas traballadoras
sensibles a determinados riscos, asi como as de proteccion da maternidade e a lacta-
cion, e de menores.

CA1.6. Andizéronse os dereitos & vixilancia e proteccion da saide no sector de
transformacién de metais e polimeros.

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

= RAZ2. Avadlia as situacions de risco derivadas da slia actividade profesional analizando
as condicions de traballo e os factores de risco méis habituais do sector de transforma-
cion de metais e polimeros.

CAZ2.1. Determinaronse as condicions de traballo con significacion para a prevencion
nos contornos de traballo relacionados co perfil profesional de técnico superior en
programacién da producién en moldeamento de metais e polimeros.

CA2.2. Clasificaronse os factores de risco na actividade e os danos derivados deles.
CAZ2.3. Clasificaronse e describironse os tipos de danos profesionais, con especial re-
ferencia a accidentes de traballo e doenzas profesionais, relacionados co perfil profe-
sional de técnico superior en programacion da producion en moldeamento de metais
e polimeros.

CA2.4. Identificaronse as situacions de risco mas habituais nos contornos de traballo
das persoas coa titulacién de técnico superior en programacion da producién en mol-
deamento de metais e polimeros.

CAZ2.5. Levouse a cabo a avaliacion de riscos nun contorno de traballo, real ou ssmu-
lado, relacionado co sector de actividade.
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= RAZ3. Participa na elaboracién dun plan de prevencion de riscos e identifica as respon-
sabilidades de todos os axentes implicados.

CA3.1. Vaorouse a importancia dos habitos preventivos en todos os ambitos e en
todas as actividades da empresa.

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

CA3.3. Determinaronse 0s xeitos de representacion das persoas traballadoras na em-
presa en materia de prevencion de riscos.

CA3.4. Identificaronse os organismos publicos relacionados coa prevencion de riscos
laborais.

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

CA3.6. Estableceuse 0 ambito dunha prevencién integrada nas actividades da empre-
sa, e determinaronse as responsabilidades e as funcions de cadaguen.
CA3.7. Definiuse o contido do plan de prevencion nun centro de traballo relacionado

co sector profesional da titulacion de técnico superior en programacion da producion
en moldeamento de metais e polimeros.

CA3.8. Proxectouse un plan de emerxencia e evacuacion para unha pequena ou me-
diana empresa do sector de actividade do titulo.

RA4. Determina as medidas de prevencion e proteccion no contorno laboral da titula-
cion de técnico superior en programacion da producion en moldeamento de metais e
polimeros.

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

CA4.2. Analizouse o significado e o acance da sinalizacion de seguridade de diver-
sostipos.

CAA4.3. Seleccionaronse os equipamentos de proteccion individual (EPI) axeitados as
situacions de risco atopadas.

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

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

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

1.10.1.2 Contidos basicos

BC1. Dereitos e obrigas en seguridade e saude laboral

Relacion entre traballo e salde. Influencia das condicidns de traballo sobre a salide.

Conceptos basi cos de seguridade e salide laboral .

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

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

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

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

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

Riscos especificos no sector de transformacion de metais e polimeros en funcion das
probables consecuencias, do tempo de exposicion e dos factores de risco implicados.

Avaliacion dos riscos atopados en situacions potenciais de traballo no sector de trans-
formacion de metais e polimeros.

BC3. Planificacion da prevencion de riscos na empresa

Xestion da prevencion na empresa: funcions e responsabilidades.

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

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

Plans de emerxencia e de evacuacion en contornos de traballo.

Elaboracion dun plan de emerxencia nunha empresa do sector.

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

BC4. Aplicacion de medidas de prevencion e proteccion na empresa

Medidas de prevencion e proteccién individua e colectiva.

Protocol o de actuacién ante unha situacion de emerxencia.

Aplicacioén das técnicas de primeiros auxilios.

Actuacion responsabl e en situacions de emerxencias e primeiros auxilios.

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

Codigo: MP0O535_22.
Duracion: 62 horas.

1.10.2.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Participa responsablemente en equipos de traballo eficientes que contriblan &
consecucion dos obxectivos da organizacion.

— CAL.1l. Identificaronse os equipos de traballo en situacions de traballo relacionadas
co perfil de técnico superior en programacion da producién en moldeamento de me-
tais e polimeros, e valoraronse as stlas vantaxes sobre o traballo individual.

— CAL1.2. Determinéronse as caracteristicas do equipo de traballo eficaz fronte és dos
equipos ineficaces.

— CAL1.3. Adoptaronse responsablemente os papeis asignados para a eficiencia e a €fi-
caciado equipo de traballo.
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CA1.4. Empregaronse axeitadamente as técnicas de comunicacion no equipo de tra-
ballo pararecibir e transmitir instrucions e coordinar astarefas.

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

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

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

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

CAZ2.1. Identificaronse o ambito de aplicacion, as fontes e os principios de aplicacion
do dereito do traballo.

CA2.2. Distinguironse os principais organismos gue intervefien nas relacions labo-
rais.

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

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

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

CA2.6. Determinédronse as condicions de traballo pactadas no convenio colectivo
aplicable ou, en ausencia deste, as condicions habituais no sector profesional relacio-
nado co titulo de técnico superior en programacién da producién en moldeamento de
metais e polimeros.

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

CA2.8. Analizouse o recibo de salarios e identificaronse os principais elementos que
o integran.

CA2.9. Identificaronse as causas e os efectos da modificacion, a suspension e a ex-
tincion darelacion laboral.

CA2.10. Identificaronse os 6rganos de representacion das persoas traballadoras na
empresa.

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

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

RA3. Determina a accion protectora do sistema da seguridade socia ante as continxen-
cias cubertas, e identifica as clases de prestacions.

CA3.1. Vaorouse o papel da seguridade social como piar esencial do Estado socia e
paraa mellora da calidade de vida da cidadania.

CA3.2. Delimitouse o funcionamento e a estrutura do sistema de seguridade social.

CA3.3. Identificaronse, nun suposto sinxelo, as bases de cotizacion dunha persoatra-
balladora e as cotas correspondentes a ela e & empresa.

CA3.4. Determinaronse as principais prestacions contributivas de seguridade social,
0S Seus requisitos e a stla duracién, e realizouse o célculo da sta contia nalguns su-
postos practicos.

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

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

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

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

CAA4.4. Vaorouse o principio de non-discriminacion e de igualdade de oportunidades
No acceso ao emprego e nas condicions de traballo.

CAA4.5. Desefaronse os itinerarios formativos profesionais rel acionados co perfil pro-
fesional de técnico superior en programacion da producion en moldeamento de me-
tais e polimeros.

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

CAA4.7. Identificaronse as principais fontes de emprego e de insercion labora para as
persoas coa titulacion de técnico superior en programacion da producion en moldea-
mento de metais e polimeros.

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

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

1.10.2.2 Contidos basicos

BC1. Xestion do conflito e equipos de traballo

Diferenciacion entre grupo e equipo de traballo.

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

Equipos no sector de transformacion de metais e polimeros segundo as funcions que
desemperien.

Dinamicas de grupo.

Equipos de traball o eficaces e eficientes.

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

Conflito: caracteristicas, tipos, causas e etapas.

Técnicas para aresolucion ou a superacion do conflito.

BC2. Contrato de traballo

Dereito do traballo.

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

Andlise dareacion laboral individual.
Dereitos e deberes derivados da relacion laboral .
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1.10.3

Andlise dun convenio colectivo aplicable ao &mbito profesiona datitulacion de técnico
superior en programacion da producion en moldeamento de metais e polimeros.

Modalidades de contrato de traballo e medidas de fomento da contratacion.

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

M odificacion, suspension e extincion do contrato de traballo.
Sindicatos e asociacions empresariais.

Representacion das persoas traball adoras na empresa.
Conflitos colectivos.

Novos contornos de organizacion do traballo.

BC3. Seguridade social, emprego e desemprego

A seguridade social como piar do Estado social.
Estrutura do sistema de seguridade social.

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

Proteccién por desemprego.
Prestacions contributivas da seguridade social.

BC4. Procura activa de emprego

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

Importancia da formacion permanente para a traxectoria labora e profesiona das per-
soas coa titulacion de técnico superior en programacion da producién en moldeamento
de metais e polimeros.

Oportunidades de aprendizaxe e emprego en Europa.

Itinerarios formativos relacionados coa titulacion de técnico superior en programacion
da producién en moldeamento de metais e polimeros.

Definicion e andlise do sector profesional do titulo de técnico superior en programacion
da producién en moldeamento de metais e polimeros.

Proceso de toma de decisions.
Proceso de procura de emprego no sector de actividade.
Técnicas e instrumentos de procura de emprego.

Orientacions pedagoéxicas

Este modulo profesional contén a formacién necesaria para que o alumnado se poida inse-
rir laboralmente e desenvolver a slia carreira profesional no sector de transformacién de
metais e polimeros.

A formacién do modulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais ), k), 1), m), 0), p) e

r) do ciclo formativo, e as competenciasl), n), i) e p).

As lifias de actuacién no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os ob-

xectivos do moédulo han versar sobre:
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— Manexo das fontes de informacién para a elaboracion de itinerarios formativo-
profesionalizadores, en especia no referente ao sector de transformacion de metais e
polimeros.

— Posta en préctica de técnicas activas de procura de emprego:
— Redlizacion de probas de orientacion e dindmicas sobre as propias aspiracions,
competencias e capacidades.

— Manexo de fontes de informacién, incluidos os recursos de internet para a procu-
rade emprego.

— Preparacion e realizacion de cartas de presentacion e curricul os (potenciarase o
emprego doutros idiomas oficiais na Union Europea no manexo de informacion e
elaboracion do curriculo Europass).

— Familiarizacion coas probas de seleccion de persoal, en particular a entrevista de tra-
ballo.

— ldentificacion de ofertas de emprego publico as que se pode acceder en funcion darti-
tulacién, e resposta a stia convocatoria.

— Formacién de equipos na aula para a realizacion de actividades mediante o emprego
de técnicas de traballo en equipo.

— Estudo das condicions de traballo do sector de transformacion de metais e polimeros
através do manexo da normativa laboral, dos contratos méis comunmente utilizados
e do convenio colectivo de aplicacion no sector de transformacion de metais e poli-
Meros.

— Superacion de calquera forma de discriminacion no acceso ao emprego e no desen-
volvemento profesional.

— Andlise da normativa de prevencion de riscos laborais que lle permita a avaliacion
dos riscos derivados das actividades desenvolvidas no sector produtivo, asi como a
colaboracion na definicion dun plan de prevencion para a empresa e das medidas ne-
cesarias para a sla posta en practica.

O correcto desenvolvemento deste modul o exixe a disposicion de medios informaticos con
conexion ainternet e que polo menos duas sesions de traballo semanais sexan consecuti-
vas.
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1.11 Mdbdulo profesional: empresa e iniciativa
emprendedora

= Equivaenciaen créditos ECTS: 4.
= Cbdigo: MP0536.
= Duracion: 53 horas.

1.11.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

= RAL. Desenvolve o seu espirito emprendedor identificando as capacidades asociadas a
el e definindo ideas emprendedoras caracterizadas polainnovacion e a creatividade.

CA1.1. Identificouse o concepto de innovacion e a stia relacion co progreso da socie-
dade e 0 aumento no benestar dos individuos.

CA1.2. Analizouse o0 concepto de cultura emprendedora e a sGa importancia como
dinamizador do mercado laboral e fonte de benestar social.

CA1.3. Vaorouse aimportancia da iniciativaindividual, a creatividade, a formacion,
a responsabilidade e a colaboracién como requisitos indispensables para ter éxito na
actividade emprendedora.

CA1.4. Andizéronse as caracteristicas das actividades emprendedoras no sector de
transformacion de metais e polimeros.

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

CAL1.6. Vaoréronse ideas emprendedoras caracterizadas pola innovacién, pola crea-
tividade e pola sta factibilidade.

CA1.7. Decidiuse a partir das ideas emprendedoras unha determinada idea de nego-
cio do &mbito da transformacién por moldeamento de metais e polimeros, que ha
servir de punto de partida para a elaboracion do proxecto empresarial.

CA1.8. Analizouse a estrutura dun proxecto empresarial e valorouse a slia importan-
cia como paso previo & creacion dunha pequena empresa.

= RAZ2. Decide a oportunidade de creacion dunha pequena empresa para o desenvolve-
mento daidea emprendedora, tras a andlise darelacion entre a empresa e o contorno, do
proceso produtivo, da organizacion dos recursos humanos e dos valores culturais e éti-
COoS.

CA2.1. Vaorouse a importancia das pequenas e medianas empresas no tecido em-
presarial galego.

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

CA2.3. Identificaronse os principais compofientes do contorno xera que rodea a em-
presa e, en especial, nos aspectos tecnol0xico, econdémico, social, ambiental, demo-
gréfico e cultural.

CA2.4. Apreciouse a influencia na actividade empresaria das relacions coa clientela,
con provedores, coas administracions publicas, coas entidades financeiras e coa
competencia como principais integrantes do contorno especifico.

CA2.5. Determinaronse os elementos do contorno xeral e especifico dunha pequena
ou mediana empresa de transformacion por moldeamento de metais e polimeros en
funcidn da stia posible localizacion.
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CA2.6. Andizouse o fendmeno da responsabilidade social das empresas e a sta im-
portancia como un elemento da estratexia empresarial .

CA2.7. Vaorouse a importancia do balance social dunha empresa relacionada coa
transformacién por moldeamento de metais e polimeros e describironse os principais
custos sociais en que incorren estas empresas, asi como os beneficios sociais que
producen.

CA2.8. Identificaronse, en empresas de transformacion por moldeamento de metais e
polimeros, préacticas que incorporen val ores éticos e sociais.

CA2.9. Definironse os obxectivos empresariais incorporando valores éticos e sociais.
CA2.10. Andizaronse os conceptos de cultura empresarial, e de comunicacion e
imaxe corporativas, asi como a sa relacion cos obxectivos empresariais.

CA2.11. Describironse as actividades e 0s procesos basicos que se realizan nunha
empresa de transformacion por moldeamento de metais e polimeros, e delimitaronse
as relacions de coordinacion e dependencia dentro do sistema empresarial.

CAZ2.12. Elaborouse un plan de empresa que inclUa a idea de negocio, alocalizacion,

a organizacion do proceso produtivo e dos recursos necesarios, a responsabilidade
socia e o plan de mérketing.

= RA3. Selecciona a forma xuridica tendo en conta as implicacions legais asociadas e 0
proceso para a stia constitucion e posta en marcha.

CA3.1. Andizouse o0 concepto de persoa empresaria, asi como 0s requisitos que
compren para desenvolver a actividade empresarial.

CA3.2. Analizéronse as formas xuridicas da empresa e determindronse as vantaxes e
as desvantaxes de cada unha en rel acion coa stiaidea de negocio.

CA3.3. Vaorouse aimportancia das empresas de economia social no sector de trans-
formacion de metais e polimeros.

CA3.4. Especificouse 0 grao de responsabilidade legal das persoas propietarias da
empresa en funcion daforma xuridica eixida

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

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

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

CA3.8. Andizaronse as axudas e subvencions para a creacion e posta en marcha de
empresas de transformacion por moldeamento de metais e polimeros tendo en conta
astalocalizacion.

CA3.9. Incluiuse no plan de empresa informacion relativa a eleccion da forma xuri-
dica, os trdmites administrativos, as axudas e as subvencions.

= RAA4. Redliza actividades de xestion administrativa e financeira basica dunha peguena
ou mediana empresa, identifica as principais obrigas contables e fiscais, e formaiza a
documentacion.

CAA4.1. Analizaronse os conceptos basicos de contabilidade, asi como as técnicas de
rexistro da informacion contable: activo, pasivo, patrimonio neto, ingresos, gastos e
contas anuais.

CAA4.2. Describironse as técnicas basicas de andlise da informacion contable, en es-
pecia no referente ao equilibrio da estrutura financeira e a solvencia, aliquidez e &
rendibilidade da empresa.
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1.11.2

— CAA4.3. Definironse as obrigas fiscais (declaracion censual, |AE, liquidaciéns trimes-
trais, resumos anuais, etc.) dunha pequena e dunha mediana empresa rel acionada coa
transformacién por moldeamento de metais e polimeros, e diferenciaronse os tipos de
impostos no calendario fiscal (liquidacions trimestrais e liquidacions anuais).

— CAA4.4. Formalizouse con correccion, mediante procesos informéticos, a documenta-
cion basica de caracter comercia e contable (notas de pedido, albaras, facturas, reci-
bos, cheques, obrigas de pagamento e letras de cambio) para unha pequena e unha
mediana empresa de transformacién por moldeamento de metais e polimeros, e des-
cribironse os circuitos gue recorre esa documentaci én na empresa.

— CAA4.5. Elaborouse o plan financeiro e analizouse a viabilidade econémica e finan-
ceirado proxecto empresarial.

Contidos basicos

BCL1. Iniciativa emprendedora

Innovacién e desenvolvemento econdmico. Principais caracteristicas da innovacion na
actividade de transformacion por moldeamento de metais e polimeros (materiais, tecno-
loxia, organizacion da producion, etc.).

A cultura emprendedora na Unién Europea, en Espafia e en Galicia

Factores clave das persoas emprendedoras: iniciativa, creatividade, formacion, respon-
sabilidade e colaboracion.

Actuacion das persoas emprendedoras no sector de transformacion de metais e polime-
ros.

O risco como factor inherente & actividade emprendedora.
Valoracion do traballo por conta propia como fonte de realizacion persoal e social.
|deas emprendedoras: fontes de ideas, maduracion e avaliacién destas.

Proxecto empresarial: importancia e utilidade, estrutura e aplicacion no ambito da
transformacion por moldeamento de metais e polimeros.

BC2. A empresa e 0 seu contorno

A empresa como sistema: concepto, funcions e clasificacions.

Andlise do contorno xeral dunha pequena ou mediana empresa de transformacion por
moldeamento de metais e polimeros: aspectos tecnol 6xico, econdémico, social, ambien-
tal, demogréfico e cultural.

Andlise do contorno especifico dunha pequena ou mediana empresa de transformacion
por moldeamento de metais e polimeros: clientela, provedores, administraciéns publi-
cas, entidades financeiras e competencia.

Localizacion da empresa.

A persoa empresaria. Requisitos para o exercicio da actividade empresarial.
Responsabilidade social da empresa e compromiso co desenvolvemento sustentable.
Cultura empresarial, e comunicacion e imaxe corporativas.

Actividades e procesos béasicos na empresa. Organizacion dos recursos disporiibles. Ex-
ternalizacion de actividades da empresa.

Descricion dos elementos e estratexias do plan de producion e do plan de marketing.
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1.11.3

BC3. Creacion e posta en marcha dunha empresa

Formas xuridicas das empresas.

Responsabilidade legal do empresariado.

A fiscalidade da empresa como variable para a eleccion daformaxuridica.
Proceso administrativo de constitucion e posta en marcha dunha empresa.

Vias de asesoramento para a elaboracion dun proxecto empresarial e para a posta en
marcha da empresa.

Axudas e subvencions para a creacion dunha empresa de transformacion por moldea
mento de metais e polimeros.

Plan de empresa: eleccion da forma xuridica, tramites administrativos, e xestion de
axudas e subvencions.

BC4. Funcidon administrativa

Andlise das necesidades de investimento e das fontes de financiamento dunha pequena
e dunha mediana empresa no sector de transformacion de metais e polimeros.

Concepto e nocions basicas de contabilidade: activo, pasivo, patrimonio neto, ingresos,
gastos e contas anuais.

Andlise da informacion contable: equilibrio da estrutura financeira e razons financeiras
de solvencia, liquidez e rendibilidade da empresa.

Plan financeiro: estudo da viabilidade econémica e financeira
Obrigas fiscais dunha pequena e dunha mediana empresa.

Ciclo de xestion administrativa nunha empresa de transformacion por moldeamento de
metais e polimeros. documentos administrativos e documentos de pagamento.

Coidado na el aboracidn da documentaci dn administrativo-financeira.

Orientacions pedagoxicas

Este modulo profesiona contén a formacion necesaria para desenvolver a propiainiciativa
no ambito empresarial, tanto cara ao autoemprego como cara a asuncion de responsabili-
dades e funciéns no emprego por conta allea.

A formacion do modulo permite alcanzar os obxectivos xerais j), k), 1), 0), p) e q) do

ciclo formativo, e as competenciasj), k), ii) e 0).

As lifias de actuacién no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os ob-

xectivos do moédulo han versar sobre:

— Manexo das fontes de informacion sobre o sector das empresas transformacion por
moldeamento de metais e polimeros, incluindo a andlise dos procesos de innovacion
sectorial en marcha

— Realizacion de casos e dinamicas de grupo gue permitan comprender e valorar as ac-
titudes das persoas emprendedoras e axustar a slia hecesidade ao sector de transfor-
macion de metais e polimeros.

— Utilizacion de programas de xestion administrativa e financeira para peguenas e me-
dianas empresas do sector.

— Realizacion dun proxecto empresarial relacionado coa actividade de transformacion
por moldeamento de metais e polimeros composto por un plan de empresa e un plan
financeiro e que inclla todas as facetas de posta en marcha dun negocio.
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O plan de empresa incluird os seguintes aspectos. maduracion da idea de negocio, locali-
zacion, organizacion da producién e dos recursos, xustificacion da stia responsabilidade
socia, plan de mérketing, eleccion da forma xuridica, trdmites administrativos, e axudas e
subvencions.

O plan financeiro ha incluir o plan de tesouraria, a conta de resultados provisional e o
balance previsional, asi como a andlise da stia viabilidade econdmica e financeira.

E aconsellable que o proxecto empresarial se vaia realizando conforme se desenvolvan
0s contidos relacionados nos resultados de aprendizaxe.

O correcto desenvolvemento deste modulo exixe a disposicion de medios informéticos
con conexién ainternet e que polo menos duas sesions de traballo sexan consecutivas.
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1.12 Mddulo profesional: formacion en centros de
traballo

= Equivalenciaen créditos ECTS: 22.
= Cbdigo: MP0537.
= Duracion: 384 horas.

1.12.1 Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

= RAL. ldentifica a estrutura e a organizacion da empresa, relacionandoas coa producion
e acomerciaizacion dos produtos que obtén.

CAL.1. Identificouse a estrutura organizativa da empresa e as funciéns de cada area.

CA1.2. Comparouse a estrutura da empresa coas organizacions empresariais tipo
existentes no sector.

CA1.3. Identificaronse os elementos gque constitlen a rede loxistica da empresa: pro-
vedores, clientela, sistemas de producion, almacenaxe, etc.

CA1.4. Identificaronse os procedementos de traballo no desenvolvemento do proceso
produtivo.

CA1.5. Vaoraronse as competencias necesarias dos recursos humanos para o desen-
volvemento éptimo da actividade.

CA1.6. Vaorouse a idoneidade das canles de difusién mais frecuentes nesta activi-
dade.

= RA2. Aplica h&bitos éticos e laborais no desenvolvemento da slia actividade profesio-
nal, de acordo coas caracteristicas do posto de traballo e cos procedementos establ eci-
dos naempresa.

CA2.1. Recofiecéronse e xustificaronse:
— Disporiibilidade persoal e temporal necesarias no posto de traballo.

— Actitudes persoais (puntualidade, empatia, etc.) e profesionais (orde, limpeza,
responsabilidade, etc.) necesarias para 0 posto de traballo.

— Requisitos actitudinais ante a prevencion de riscos na actividade profesional.
— Requisitos actitudinais referidos & calidade na actividade profesional .

— Actitudes relacionadas co propio equipo de traballo e coa xerarquia establecida
na empresa.

— Actitudes rel acionadas coa documentacion das actividades realizadas no ambito
laboral.

— Necesidades formativas paraainsercion e areinsercion laboral no ambito cienti-
fico e técnico do bo facer profesional.

CAZ2.2. Identificaronse as normas de prevencion de riscos laborais e os aspectos fun-
damentais da lei de prevencion de riscos laborais de aplicacion na actividade profe-
sional.

CAZ2.3. Puxéronse en marcha os equipamentos de proteccion individual segundo os
riscos da actividade profesiona e as normas da empresa.

CA2.4. Mantivose unha actitude de respecto polo ambiente nas actividades desen-
volvidas.

CA2.5. Mantivéronse organizados, limpos e libres de obstacul os o posto de traballo e
a area correspondente ao desenvol vemento da actividade.
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CA2.6. Responsabilizouse do traballo asignado, interpretando e cumprindo as instru-
cions recibidas.

CAZ2.7. Estableceuse unha comunicacion eficaz coa persoa responsable en cada si-
tuacion e cos membros do equipo.

CA2.8. Coordinouse co resto do equipo, comunicando as incidencias salientables.

CAZ2.9. Vaorouse a importancia da actividade propia e a necesidade de adaptacion
aos cambios de tarefas.

CA2.10. Responsabilizouse da aplicacion das normas e dos procedementos no de-
senvolvemento do seu traballo.

RAS. Determina procesos de transformacion por moldeamento de metais e polimeros,
establecendo a secuencia e variables do proceso a partir dos requisitos do produto que
sevaiafabricar.

CA3.1. Identificaronse as principais etapas de fabricacion, describindo as secuencias
de traballo.

CA3.2. Descompuixose 0 proceso de transformacion nas fases e nas operacions nece-
sarias.

CA3.3. Especificaronse para cada fase e operacion de transformacion os medios de
traballo, os utensilios de medida e comprobacion, e os parametros de transformacion.

CA3.4. Determinouse o fluxo de materiais no proceso produtivo.

CA3.5. Determinaronse os medios de transporte internos e externos, asi como a ruta
que deban seguir.

CA3.6. Determinaronse as operacions de preparacion de superficies e tratamentos
previos dos moldes e materias primas.

CA3.7. Redlizouse o céculo de masas e volumes dos compofientes necesarios que
intervefien, partindo dunha ficha de formulacion.

CA3.8. Estableceuse a orde de adicion dos comporientes da mestura.

CA3.9. Cacularonse os tempos de cada operacion e o tempo unitario, como factor
para a estimacion dos custos de producion.

CA3.10. Determinouse a producion por unidade de tempo para satisfacer a demanda
No prazo previsto.

CA3.11. Identificouse a normativa de prevencion de riscos que haxa que cumprir.

RAA4. Prepara e pon a punto maquinas, equipamentos, utensilios e ferramentas que in-
tervefien no proceso de transformacion por moldeamento dun lote de pezas, aplicando
as técnicas e os procedementos requiridos.

CAA4.1. Identificaronse os valores das variables de proceso.
CAA4.2. Planificaronse as necesidades de mantemento preventivo dainstalacion.

CAA4.3. Comprobouse o funcionamento en baleiro de subconxuntos, circuitos e dis-
positivos auxiliares.

CA4.4. Regularonse mecanismos, dispositivos, presions e caudais das maquinas.
CA4.5. Montaronse e axustaronse os utensilios requiridos para a fabricacion.

CAA4.6. Programaronse ou adaptaronse programas de robots e manipuladores utili-
zando PLC.

CAA4.7. Realizouse a simulacién grafica ou en baleiro dos programas.

CAA4.8. Redlizaronse as correccions ou 0s axustes dos programas para corrixir as des-
viacions na producion e na calidade do produto.

CAA4.9. Regularonse as temperaturas, as presions e 0s caudais, actuando sobre os me-
canismos e dispositivos das maguinas e instalacions.
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CA4.10. Mantivose a &reade traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

= RADL. Mide dimensions e verifica caracteristicas das pezas fabricadas, seguindo as ins-
trucions establecidas no plan de control.

CAbL.1. Determinaronse os instrumentos e a técnica de control en funcion dos para-
metros que haxa que verificar.

CAb5.2. Comprobouse gue os instrumentos de verificacion estean calibrados.
CAbL.3. Verificaronse os produtos segundo procedementos establecidos nas hormas.
CAb5.4. Relacionaronse os defectos das pezas coas slas causas.

CAbL.5. Confeccionaronse os graficos de control do proceso, utilizando ainformacién
subministrada polas medicions efectuadas.

CAbL.6. Interpretaronse os gréficos de control, identificando as incidencias, as ten-
dencias, os puntos fora de control, etc.

CAbL.7. Aplicaronse as normas de prevencion de riscos laborais e proteccion ambien-
tal.

1.12.2 Orientacions pedagoxicas

Este modulo profesional contrible a completar as competencias do titulo de técnico supe-
rior en programacioén da producion en moldeamento de metais e polimeros, e os obxecti-
vos xerais do ciclo, tanto os que se acanzaran no centro educativo como os de dificil con-
secucion nel.
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Anexo |l

A) Espazos minimos

Espazo formativo S(;g :Ei;i:oi?a:;z S(; g :Ei;i:oi?a:;z Grao de utilizacion
Aula polivalente. 60 40 49 %
Laboratorio de ensaios. 60 60 10 %
Taller de automatismos. 90 60 10 %
Taller de transformacion de metais. 150 100 21%
Taller de transformacion de polimeros. 150 100 10 %

= A conselleria con competencias en materia de educacion podera autorizar unidades para

menos de trinta postos escolares, polo que serd posible reducir os espazos formativos
proporcionamente a0 nimero de alumnos e alumnas, tomando como referencia para a
determinacion das superficies necesarias as cifras indicadas nas columnas segunda e
terceira datdboa.

O grao de utilizacion expresa en tanto por cento a ocupacion en horas do espazo previs-
ta para a imparticién das ensinanzas no centro educativo, por un grupo de alumnado,
respecto da duracion total destas.

Na marxe permitida polo grao de utilizacidn, os espazos formativos establecidos poden
ser ocupados por outros grupos de alumnos ou aumnas que cursen 0 MesmMo ou outros
ciclos formativos, ou outras etapas educativas.

En todo caso, as actividades de aprendizaxe asociadas aos espazos formativos (coa
ocupacion expresada polo grao de utilizacidn) poderan redlizarse en superficies utiliza-
das tamén para outras actividades formativas afins.

B) Equipamentos minimos

Equipamento

— Equipamentos informaticos instalados en rede en con acceso a internet. Software especifico.
— Equipamentos audiovisuais.

— Software de xestion da producion, do mantemento e da loxistica e almacenaxe.
— Software de simulacion da automatizacion.

— Instrumentos de medicion directa e indirecta.

— Maquina de medicion por coordenadas.

— Maquina universal de ensaios.

— Durémetro e rugosimetro.

— Ultrasédns.

— Adestradores de electropneumatica e de electrohidraulica.

— Robots.

— Manipuladores.

— PLC.

— Trades.

— Serra.

— Fresadora universal.

— Torno paralelo CNC.

— Fresadora CNC.

— Equipamentos de electropneumatica e de electrohidraulica.

— Fornos de crisol e forno de cilindro vertical (cubilot), e de tratamentos térmicos.
— Equipamentos para fundicion: centrifuga, semicentrifuga e inxectada.

— Caixas e semicaixas para moldes.
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Equipamento

Equipamentos e utensilios para moldeamento por inxeccién, compresion e transferencia, soprado e rotacional.
Equipamentos para fundicion de plasticos.

Moldes para a obtencién de probetas e troqueladora de probetas.
Estufas e queimadores.

Elemento de transporte e para a recollida e almacenaxe de produtos.
Prensa de pratos quentes.

Bafios termostaticos.

Cémara climatica de avellentamento.

Colorimetro.

Encapsuladora de mostras.

Medidor de indice de fluidez.
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Anexo |l

A) Especialidades do profesorado con atribucion docente nos médulos
profesionais do ciclo formativo de grao superior de programacion da producién en
moldeamento de metais e polimeros

Madulo profesional

Especialidade do profesorado

Corpo

= MP0007. Interpretacion gréafica.

Organizacion e proxectos de fabricacion
mecanica.

Catedraticos/as de ensino secundario.
Profesorado de ensino secundario.

= MP0162. Programacion de sistemas
automaticos de fabricacién mecanica.

Mecanizado e mantemento de maquinas.

Profesorado técnico de formacion profesional.

= MP0163. Programacion da producion.

Organizacion e proxectos de fabricacion
mecanica.

Analise e quimica industrial.

Catedraticos/as de ensino secundario.
Profesorado de ensino secundario.

= MP0165. Xestion da calidade, prevencion
de riscos laborais e proteccion ambiental.

Organizacion e proxectos de fabricacion
mecanica.

Analise e quimica industrial.

Catedraticos/as de ensino secundario.
Profesorado de ensino secundario.

= MP0530. Caracterizacion de materiais.

Organizacion e proxectos de fabricacion
mecanica.
Analise e quimica industrial.

Catedraticos/as de ensino secundario.
Profesorado de ensino secundario.

= MP0531. Moldeamento pechado.

Operacions de proceso.

Mecanizado e mantemento de maquinas

Profesorado técnico de formacién profesional.

= MP0532. Moldeamento aberto.

Operacions de proceso.

Mecanizado e mantemento de maquinas

Profesorado técnico de formacién profesional.

mados.

= MP0533. Verificacién de produtos confor-

Organizacion e proxectos de fabricacion
mecanica.

Analise e quimica industrial.

Catedraticos/as de ensino secundario.
Profesorado de ensino secundario.

limeros.

= MP0534. Proxecto de programacion da o L )
producién en moldeamento de metais e po- | Anélise e quimica industrial.

Organizacion e proxectos de fabricacion
mecanica.

Catedraticos/as de ensino secundario.
Profesorado de ensino secundario.

Operacions de proceso.

Mecanizado e mantemento de maquinas

Profesorado técnico de formacion profesional.

= MP0535. Formacion e orientacion laboral.

Formacién e orientacién laboral

Catedraticos/as de ensino secundario
Profesorado de ensino secundario

ra.

= MP0536. Empresa e iniciativa emprendedo-

Formacién e orientacién laboral

Catedraticos/as de ensino secundario
Profesorado de ensino secundario

B) Titulacions equivalentes para efectos de docencia

Corpos

Especialidades

Titulacions

= Profesorado de ensino secundario.

Formacién e orientacién laboral

Diplomado/a en ciencias empresariais.
Diplomado/a en relacions laborais

Diplomado/a en traballo social.

Diplomado/a en educacion social.

Diplomado/a en xestién e administracion publica.

Organizacion e proxectos de fabricacion —

mecanica.

Enxefieiro/a técnico/a industrial en todas as stas es-
pecialidades.

Enxefieiro/a técnico/a de minas en todas as stas es-
pecialidades.

Enxefieiro/a técnico/a_en desefio industria
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Enxefieiro/a técnico/a aeronautico/a, especialidade
en aeronaves, e especialidade en equipamentos e
materiais aeroespaciais.

Enxefieiro/a técnico/a naval, en todas as suas espe-



Corpos Especialidades

Titulacions

cialidades.

— Enxefieiro/a técnico/a agricola: especialidade en ex-
plotacions agropecuarias, especialidade en industrias
agrarias e alimentarias, e especialidade en mecani-
zacion e construcions rurais.

— Enxefieiro/a técnico/a de obras publicas, especialida-
de en construcions civis.

— Diplomado/a en maquinas navais.

Analise e quimica industrial.

— Enxefieiro/a técnico/a industrial, especialidade en qu-
imica industrial.

— Enxefieiro/a técnico/a forestal, especialidade en in-
dustrias forestais.

Profesorado técnico de formacion
profesional.

Mecanizado e mantemento de maquinas.

— Técnico/a superior en producién por mecanizado e
outros titulos equivalentes.

C) Titulaciéns requiridas para a imparticién dos médulos profesionais que
conforman o titulo para os centros de titularidade privada e doutras
administracions distintas da educativa, e orientacions para a Administracion

educativa

Mddulos profesionais

Titulacions

= MP0007. Interpretacion gréafica.
= MP0163. Programacion da producion.

= MP0165. Xestion da calidade, prevencion de riscos laborais e
proteccion ambiental.

= MP0530. Caracterizacion de materiais.

= MP0533. Verificacion de produtos conformados.
= MP0535. Formacion e orientacion laboral.

= MP0536. Empresa e iniciativa emprendedora.

Licenciado/a, enxefieiro/a, arquitecto/a ou o titulo de grao corres-
pondente, ou outros titulos equivalentes para os efectos de docen-
cia.

= MP0162. Programacion de sistemas automaticos de fabricacion
mecanica.

= MP0531. Moldeamento pechado.
= MP0532. Moldeamento aberto.

= MP0534. Proxecto de programacion da producién en moldeamento
de metais e polimeros.

Licenciado/a, enxefieiro/a, arquitecto/a ou o titulo de grao corres-
pondente, ou outros titulos equivalentes.

Diplomado/a, enxefieiro/a técnico/a ou arquitecto/a técnico/a ou o
titulo de grao correspondente, ou outros titulos equivalentes.
Técnico/a superior en producién por mecanizado e outros titulos
equivalentes.
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Anexo IV

Validacions entre moédulos profesionais de titulos establecidos ao abeiro da Lei
orgénica 1/1990 (LOXSE) e os establecidos no titulo de técnico superior en
programaciéon da producion en moldeamento de metais e polimeros ao abeiro da
Lei organica 2/2006

Médulos profesionais incluidos nos ciclos formativos establecidos Médulos profesionais do ciclo formativo (LOE):
na LOXSE programacion da producion en moldeamento de metais e polimeros
= Definicion de procesos de fundicidn e pulvimetalurxia. = MPO0007. Interpretacion grafica.
= Execucion de procesos de fundicién. = MP0531. Moldeamento pechado.
= Execucion de procesos de pulvimetalurxia. = MP0532. Moldeamento aberto.
= Organizacién e control do proceso de producion. = MPO0007. Interpretacion grafica.
= Instalacions de transformacion de plasticos e caucho. = MP0531. Moldeamento pechado.
= Procesado de plasticos. = MP0532. Moldeamento aberto.
= Procesado de caucho. = MPO0163. Programacion da producion.

= MP0162. Programacion de sistemas automaticos de fabricacion

= Programacion de sistemas automaticos de fabricacién mecanica. L
mecanica.

= MP0162. Programacion de sistemas automaticos de fabricacion

= [nstalacions de transformacion de plasticos e caucho. .
mecanica.

= Programacion da producion en fabricacion mecanica. = MP0163. Programacion da producion.

= MPO0165. Xestion da calidade, prevencion de riscos laborais e
= Control de calidade en fabricacién mecanica. proteccion ambiental.

= MP0533. Verificacion de produtos conformados.

= MPO0165. Xestion da calidade, prevencion de riscos laborais e
= Control de calidade en transformacion de plasticos e caucho. proteccion ambiental.
= MP0533. Verificacion de produtos conformados.

= Formacién en centro de traballo do titulo de técnico superior en
producién por fundicion e pulvimetalurxia.

= Formacién en centro de traballo do titulo de técnico superior en
plasticos e caucho.

= MP0537. Formacién en centros de traballo.
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Anexo V

A) Correspondencia das unidades de competencia acreditadas consonte o
establecido no artigo 8 da Lei organica 5/2002, do 19 de xufio, cos modulos
profesionais para a sta validacion

Unidades de competencia acreditadas Mddulos profesionais validables

= UC0591_3. Programar sistemas automatizados en fabricacion = MP0162. Programacion de sistemas automaticos de fabricacion
mecanica. mecanica.

= UC0781_3. Verificar o estado e o funcionamento de maquinas e
instalacions do proceso de transformacion de polimeros e dos seus
servizos auxiliares.

= MP0162. Programacion de sistemas automaticos de fabricacion
mecanica.

= UCO0778_3. Organizar a producion en industrias de transformacion
de polimeros.

= UC1267_3. Programar e controlar a producion en fabricacién meca-
nica.

= UC1268_3. Aprovisionar os procesos produtivos de fabricacion
mecanica.

= MPO0163. Programacion da producion.

= UC0780_3. Participar no desefio, na verificacion e na optimizacion
de moldes e ferramentas para a transformacion de polimeros.

= UC0783_3. Coordinar e controlar a transformacion de termoestables | *  MP0163. Programacion da producion.
e materiais compostos de matriz polimérica. = MP0531. Moldeamento pechado.

= UC0785_3. Coordinar e controlar as operacions complementariase | = MP0532. Moldeamento aberto.
de remate, e a calidade de materiais e produtos de termoplasticos e
termoestables.

= UCO0780_3. Participar no desefio, na verificacion e na optimizacion
de moldes e ferramentas para a transformacion de polimeros.

= UC0783_3. Coordinar e controlar a transformacién de termoestables
e materiais compostos de matriz polimérica.

= UCO0786_3. Coordinar e controlar a transformacion de materiais
termoplasticos.

= MPO0163. Programacion da producion.
= MP0531. Moldeamento pechado.
MP0532. Moldeamento aberto.

= UCO0779_3. Coordinar e controlar a elaboracion e a transformacion
de mesturas de caucho e latex. = MP0163. Programacion da producion.
= UC0782_3. Coordinar e controlar as operacions complementariase | = MP0532. Moldeamento aberto.
de remate, e a calidade de materiais e produtos de caucho.

= UC0589_3. Definir procesos operacionais de fundicion.
= UC0590_3. Definir procesos operacionais de pulvimetalurxia. = MP0531. Moldeamento pechado.
= UC0592_3. Supervisar a producion en fabricacion mecanica.

NOTA: as persoas matriculadas no ciclo formativo de grao superior de programacion da
producion en moldeamento de metais e polimeros que tefian acreditadas todas as unidades
de competencia incluidas no titulo, de acordo co procedemento establecido no Real decre-
to 1224/2009, do 17 de xullo, de recofiecemento das competencias profesionals adquiridas
por experiencia laboral, terdn validado o modulo profesional “MP0533. Verificacion de
produtos conformados’.

B) Correspondencia dos médulos profesionais coas unidades de competencia
para a sta acreditacion

Médulos profesionais superados Unidades de competencia acreditables

= UC0589_3. Definir procesos operacionais de fundicion.
= UC0590_3. Definir procesos operacionais de pulvimetalurxia.
= UC0592_3. Supervisar a producion en fabricacién mecanica.

= MP0007. Interpretacion gréafica.
= MP0531. Moldeamento pechado.

= MPO007. Interpretacion grafica. = UC0780_3. Participar no desefio, na verificacion e na optimizacion
= MP0163. Programacion da producion. de moldes e ferramentas para a transformacion de polimeros.
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Médulos profesionais superados

Unidades de competencia acreditables

MP0531. Moldeamento pechado.
MP0532. Moldeamento aberto.

UC0783_3. Coordinar e controlar a transformacion de termoestables
e materiais compostos de matriz polimérica.

UCO0785_3. Coordinar e controlar as operacidns complementarias e
de remate, e a calidade de materiais e produtos de termoplasticos e
termoestables.

UC0786_3. Coordinar e controlar a transformacion de materiais
termoplasticos.

MP0007. Interpretacion grafica.
MP0163. Programacion da producion.
MP0532. Moldeamento aberto.

UC0779_3. Coordinar e controlar a elaboracion e a transformacion
de mesturas de caucho e latex.

UC0782_3. Coordinar e controlar as operacidns complementarias e
de remate, e a calidade de materiais e produtos de caucho.

MP0162. Programacion de sistemas automaticos de fabricacién
mecanica.

UC0591_3. Programar sistemas automatizados en fabricacion
mecanica.

UC0781_3. Verificar o estado e o funcionamento de maquinas e
instalacions do proceso de transformacion de polimeros e dos seus
servizos auxiliares.

MP0163. Programacion da producion.

UC1267_3. Programar e controlar a producion en fabricacién meca-
nica.

UC1268_3. Aprovisionar os procesos produtivos de fabricacion
mecanica.

UCO0778_3. Organizar a producion en industrias de transformacion
de polimeros.
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Anexo VI

Organizacion dos modulos profesionais do ciclo formativo de grao superior de

programacion da producion en moldeamento de metais e polimeros para o réxime

ordinario
Curso Médulo Duracion Especialidade do profesorado
10 = MP0007. Interpretacion gréafica. 133 Organizacion e proxectos de fabricacion mecanica.
1° - ?"P(.”Bz.-, Prograrm_auon de sistemas automaticos de 160 Mecanizado e mantemento de maquinas.
abricacion mecanica.
1° = MP0530. Caracterizacion de materiais. 133 Org’a.nlzauor} gprqxectog de fabricacion mecanica.
Andlise e quimica industrial.
Mecanizado e mantemento de maquinas.
10 = MP0532. Moldeamento aberto. 267 o
Operacions de proceso.
1° = MP0533. Verificacion de produtos conformados. 160 Org’a.nlzauor} gprqxectog de fabricacion mecanica.
Anélise e quimica industrial.
10 = MP0535. Formacién e orientacion laboral. 107 Formacion e orientacion laboral.
Total 1°
(FCE) %60
2° = MP0163. Programacion da producion 140 Orggmzauor} gprqxectog de fabricacion mecanica.
Analise e quimica industrial.
20 = MPO0165. Xestion da calidade, prevencion de riscos 105 Organizacion e proxectos de fabricacion mecénica.
laborais e proteccion ambiental Andlise e quimica industrial.
Mecanizado e mantemento de maquinas.
20 = MP0531. Moldeamento pechado. 332 -
Operacions de proceso.
20 = MP0536. Empresa e iniciativa emprendedora. 53 Formacion e orientacion laboral.
Total 2°
(FCE) 630
Organizacion e proxectos de fabricacion mecanica.
2 = MP0534. Proxecto de programacion da producion en 2% Andlise e quimica industrial.
moldeamento de metais e polimeros. ) L.
Mecanizado e mantemento de maquinas
Operacions de proceso.
2° = MP0537. Formacion en centros de traballo. 384
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/. Anexo VIl

Organizacion dos modulos profesionais en unidades formativas de menor

duracién
Médulo profesional Unidades formativas Duracioén
MP0162_13. Analise de instalaciéns automatizadas. 80
MP0162. Programacion de sistemas automaticos de fabrica- MP0162_23. Programacion de sistemas automaticos. 40
cién mecanica.
MP0162_33. Preparacion de sistemas automaticos, control e 40
supervision do proceso de fabricacion.
MP0163_12. Programacion e control da producion. 100
MP0163. Programacién da producién
MP0163_22. Aprovisionamento dos procesos produtivos. 40
MP0165_13. Xestion da calidade. 45
MP0165. Xestién da calidade, prevencién de riscos laborais e MP0165_23. Riscos laborais. 30
proteccion ambiental
MP0165_33. proteccion ambiental e xestion de residuos 30
industriais.
MP0530_13. Materiais polimeros para 0 moldeamento. 53
MP0530_23. Materiais metalicos e as suas aliaxes para 0 50
MP0530. Caracterizacion de materiais. moldeamento.
MP0530_33. Materiais ceramicos e compostos para o molde- 30
amento.
MP0531_13. Determinacién de recursos e definicion de
L 110
procesos de fabricacion de moldeamento pechado.
MP0531. Moldeamento pechado. MP0531_23. Custos de fabricacion no moldeamento pechado. 80
MP0531_33. Realizacion de procesos de fabricacidn no
142
moldeamento pechado.
MP0532_13. Determinacién de recursos e definicion de
N 100
procesos de fabricacion de moldeamento aberto.
MP0532. Moldeamento aberto. MP0532_23. Custos de fabricacion no moldeamento aberto. 50
MP0532_33. Realizacién de procesos de fabricacion no
17
moldeamento aberto.
MP0533_13. Control dos instrumentos de medida. 40
MP0533. Verificacion de produtos conformados. MP0533_23. Control das caracteristicas de produto fabricado. 920
MP0533_33. Control estatistico da calidade. 30
MP0535_12. Prevencion de riscos laborais. 45
MP0535. Formacién e orientacion laboral. ) )
MP0535_22. Equipos de traballo, dereito do traballo e da 62
seguridade social, e procura de emprego.
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