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CREDITO FORMATIVO | Representacion grafica Duracién | 100
Cddigo 024512
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Representacién grafica en fabricacion mecanica Duracion | 198
Resto de créditos
formativos que Disefio asistido por ordenador Duracién 98
completan el médulo

RESULTADOS DE APRENDIZAIJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Dibuja productos de fabricacién mecanica aplicando normas de representacion gréfica.

Criterios de evaluacion:

Se ha seleccionado el sistema de representacion grafica mas adecuado para representar el producto
dependiendo de la informacidn que se desee mostrar.

Se han preparado los instrumentos de representacion y soportes necesarios.

Se ha elaborado un croquis a mano alzada segun las normas de representacién grafica.

Se ha elegido la escala en funcion del tamafio de los objetos a representar.

Se han realizado las vistas minimas necesarias para visualizar el producto.

Se han representado los detalles identificando su escala y posicidon en la pieza.

Se han realizado los cortes y secciones necesarios para representar todas las partes ocultas del producto.
Se ha representado despieces de conjunto.

Se han tenido en cuenta las normas de representacion grafica para determinar el tipo y grosor de linea segun
lo que representa.

Se han plegado planos siguiendo normas especificas.

2. Establece caracteristicas de productos de fabricacion mecdnica, interpretando especificaciones técnicas segun
normas.

Criterios de evaluacion:

Se ha seleccionado el tipo de acotacién teniendo en cuenta la funcién del producto o su proceso de
fabricacion.

Se han representado cotas segun las normas de representacion grafica.

Se han representado tolerancias dimensionales segln las normas especificas.

Se han representado simbolos normalizados para definir las tolerancias geométricas.

Se han representado en el plano materiales siguiendo la normativa aplicable.

Se han representado en el plano tratamientos y sus zonas de aplicacion siguiendo la normativa aplicable.

Se han representado elementos normalizados siguiendo la normativa aplicable (tornillos, pasadores,
soldaduras, etc.)

3. Representa sistemas de automatizacién neumaticos, hidraulicos y eléctricos aplicando normas de representacion y
especificando la informacion basica de equipos y elementos.

Criterios de evaluacion:
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a) Se han identificado distintas formas de representar un esquema de automatizacion.
b) Se han dibujado los simbolos neumaticos e hidraulicos segiin normas de representacion grafica.

c) Se han dibujado los simbolos eléctricos y electréonicos segin normas de representacion grafica.
d) Se han realizado listados de componentes de los sistemas.
e) Se han utilizado referencias comerciales para definir los componentes de la instalacién.

f) Se han representado valores de funcionamiento de la instalacién y sus tolerancias.
g) Se han representado las conexiones y etiquetas de conexionado de instalaciones.
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CONTENIDOS

1. REPRESENTACION DE PRODUCTOS DE FABRICACION MECANICA

procedimentales

Croquizacién a mano alzada.
Representacién de piezas (vistas, cortes...)
Representacién de cuerpos de conjunto y despiece.

conceptuales

Técnicas de croquizacidn a mano alzada.

Sistemas de representacion grafica.

Vistas.

Cortes, secciones y roturas.

Sistemas de representacion (perspectivas, diédrico ...)
Lineas normalizadas.

Conjuntos.

Escalas.

Normas de dibujo industrial.

Plegado de planos.

actitudinales

Valoracidn del orden y limpieza en la realizacién del croquis.
Desarrollo metddico del trabajo.
Valoracidn del trabajo en equipo.

2. ESPECIFICACION DE LAS CARACTERISTICAS DE PRODUCTOS DE FABRICACION MECANICA

procedimentales

Utilizacidn de catalogos comerciales.

Representacién de piezas con caracteristicas (dimensiones, tolerancias, acabado
superficial...)

Representacién de planos de conjunto y despiece con tolerancias geométricas,
distancias de montaje, marcas, lista de piezas y otros.

conceptuales

Simbologia para los procesos de fabricacién mecanica.

Tolerancias dimensionales, geométricas y superficiales.

Simbologia de tratamientos térmicos, termoquimicos y electroquimicos.
Acotacion.

Formas y elementos normalizados (chavetas, roscas, guias, y otros).
Simbologia de uniones soldadas.

Lista de materiales.
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actitudinales

- Valoracién del trabajo en equipo.

- Valoracién de la importancia de representar la documentacion segiin normas.

3. REPRESENTACION DE ESQUEMAS DE AUTOMATIZACION

procedimentales

Identificacion de componentes en esquemas neumaticos, hidraulicos.
Identificacion de componentes en esquemas eléctricos y programables.

conceptuales

Simbologia de elementos neumaticos, hidraulicos, eléctricos.
Simbologia de elementos eléctricos, electrénicos y programables.
Simbologia de conexiones entre componentes.

Etiquetas de conexiones.

actitudinales

Valoracidn del trabajo en equipo.

Valoracidn de la importancia de representar la documentacion segiin normas.
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CREDITO FORMATIVO | Disefio asistido por ordenador Duracion 98
Codigo 024522

Familia profesional Fabricacion Mecanica

Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Representacién grafica en fabricacion mecanica Duracion | 198
Resto de créditos

formativos que Representacién grafica Duracion | 100
completan el médulo

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Elabora documentacion grafica para la fabricacion de productos mecanicos utilizando aplicaciones de dibujo asistido
por ordenador.

Criterios de evaluacion:

a)

Se han seleccionado opciones y preferencias del CAD en funcidn de las caracteristicas de la representacion
gue se debe realizar.

Se han creado capas de dibujo para facilitar la identificacion de las diferentes partes de la representacion
grafica.

Se han representado objetos en dos y tres dimensiones.

Se han utilizado los elementos contenidos en librerias especificas.

Se han representado las cotas, tolerancias dimensionales, geométricas y superficiales de la pieza o conjunto
siguiendo la normativa aplicable.

Se han asignado restricciones a las piezas para simular su montaje y movimiento.
Se ha simulado la interaccion entre las piezas de un conjunto para verificar su montaje y funcionalidad.

Se han importado y exportado archivos posibilitando el trabajo en grupo y la cesién de datos para otras
aplicaciones.

Se han impreso y plegado los planos siguiendo las normas de representacion gréfica.

CONTENIDOS

1. DIBUJO ASISTIDO POR ORDENADOR (CAD) DE PRODUCTOS MECANICOS

procedimentales - Representacién bajo soporte CAD de piezas, conjuntos y planos.

conceptuales - Opciones y ordenes de sdlidos.

- Programas de CAD (2 y 3 dimensiones).
- Gestion de capas.

- Ordenes de dibujo.

- Ordenes de modificacion.

- Ordenes de acotacion.

- Librerias de productos.

- Asignacion de materiales y propiedades.
- Asignacion de restricciones.

- Gestion de archivos de dibujo.

- Impresion.
Fpo
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Mddulos del 3D: pieza, chapa, plano, soldadura y conjunto.
Explosionado, sombreado y animacion.

actitudinales

Cuidado en la utilizacién de medios disponibles (equipos informaticos).
Valoracidn del trabajo en equipo.
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CREDITO FORMATIVO | Disefio de elementos de maquinas Duracion 87
Cddigo 042714
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Disefio de productos mecanicos Duracion | 297
. Disefio de utillajes 90
Resto de créditos
formativos que Disefio de sistemas mecanicos Duracion 90
completan el médulo e - o .
Verificacién y mejora de disefios mecanicos 30

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Selecciona elementos de maquina empleados en sistemas mecdnicos, analizando su funcionalidad vy
comportamiento.

Criterios de evaluacion:

Se han identificado elementos comerciales utilizados en los sistemas mecanicos.

Se han identificado los drganos de transmision y la funcién que cumplen en las cadenas cinematicas.

Se han relacionado los elementos de maquinas con la funcién que cumplen.

Se han contemplado los efectos de la lubricacion en el comportamiento de los diferentes elementos y érganos.

2. Calcula las dimensiones de los elementos de mdaquina, analizando los requerimientos de los mismos.

Criterios de evaluacion:

Se han seleccionado las formulas y unidades adecuadas a utilizar en el calculo de los elementos, en funcién de
las caracteristicas de los mismos.

Se ha obtenido el valor de los diferentes esfuerzos que actian sobre los elementos de transmision, en funcion
de las solicitaciones que se van a transmitir (velocidad mdaxima, potencia y esfuerzo maximo, entre otros).

Se han dimensionado los diversos elementos y drganos aplicando célculos, normas, dbacos, tablas, etc.,
imputando los coeficientes de seguridad necesarios.

Se han utilizado programas informaticos para el calculo y simulacién.
Se ha calculado la vida util de los elementos normalizados sometidos a desgaste o rotura.

Se ha establecido la periodicidad de lubricacion, asi como la de sustitucién de los elementos que componen los
diferentes érganos.

CONTENIDOS

1. SELECCION DE ELEMENTOS DE MAQUINAS

procedimentales - Anadlisis de cadenas cinematicas de maquinas.

- Identificacion y andlisis de funcionalidad de sistemas de mecanismos, elementos de
maquina mecanicos, drganos de transmisidn y transformacidn de movimientos.
Elementos de sustentacidn de ejes y arboles y sistemas de guiado.

- Célculo de parametros cinematicos de cadenas basicas (velocidad de salida, velocidad
de corte y revoluciones, avances).

- Identificacion de tipos de lubricantes y sistemas de lubricacion.

Fp P
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- Andlisis del efecto de la lubricacién en el comportamiento de sistemas mecanicos y
elementos de maquina.

- Sistemas y elementos mecdnicos (comerciales y no comerciales). Tipologia vy
caracteristicas.

- Mecanismos (levas, tornillos, trenes de engranajes, entre otros).
- Movimientos (deslizamiento, rodadura, pivotante y otros).
conceptuales - Transformacion de movimientos.

- Elementos de sustentacidon de ejes y arboles y sistemas de guiado. Tipologia y
caracteristicas.

- Cadenas cinematicas.
- Lubricacidon y lubricantes.

actitudinales - Interés por una visiéon global de las maquinas y su funcionamiento.

2. DIMENSIONADO DE ELEMENTOS DE MAQUINA

- Seleccién y utilizacién de férmulas y unidades adecuadas segun caracteristicas del
elemento de maquina.

- Utilizacién de dbacos, tablas, normas, catdlogos comerciales.

- Calculo dimensional de elementos (roscas, rodamientos, chavetas, casquillos,
pasadores, muelles, guias, husillos, poleas, ruedas dentadas, motores, etc.) aplicando
coeficientes de seguridad.

- Célculo de cadenas cinematicas.

- Calculo de los diferentes esfuerzos que actlan sobre los elementos de transmision y
las deformaciones que producen, en funcion de las solicitaciones que se van a
transmitir (velocidad maxima, potencia, esfuerzo maximo).

- Aplicacién de programas informaticos para el calculo y simulacién.

- Célculo de la vida de los diferentes elementos comerciales sometidos a rotura y
desgaste.

- Calculo de la periodicidad de lubricacidn, asi como la sustitucidon de elementos.

procedimentales

- Dimensionado de elementos: férmulas necesarias y unidades.
- Abacos, tablas, normas, catalogos comerciales.

- Coeficiente de seguridad.

- Relacidn entre velocidad, par, potencia y rendimiento.

- Resistencia de materiales (traccién-compresion, cortadura, flexién, pandeo, torsién,
combinadas).

- Concepto de tension, esfuerzo, resistencia y deformacion (rigidez).
- Diagramas de esfuerzos y deformaciones.

- Programas informaticos para el calculo y simulacion.

- Concepto de vida util de un elemento.

conceptuales

- Ordeny limpieza.

- Responsabilidad y rigor en el calculo

- Iniciativa en el dimensionado de elementos de maquina.
- Orden y método en los procedimientos.

actitudinales

Fp 9.

EUBEADI
ARBIEE HEZIKETA



L]
FABRIKAZIO -‘ FABRICACION Yy Ivac

MEKANIKOA MECANICA 4
|
7z eei
CREDITO FORMATIVO | Disefo de utillajes Duracién | 90
Cddigo 042724
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Disefio de productos mecanicos Duracion | 297
L Disefio de elementos de maquinas 87
Resto de créditos
formativos que Disefio de sistemas mecanicos Duracion 90
completan el médulo e - o .
Verificacion y mejora de disefios mecanicos 30

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Selecciona los componentes de los utillajes para procesos de fabricacién, analizando su funcionalidad y
comportamiento.

Criterios de evaluacion:

Se han relacionado los distintos mecanismos en funcidn de las transformaciones del movimiento que producen.
Se han relacionado los elementos del utillaje con la funciédn que cumplen.

Se han identificado distintas soluciones de utillajes para el mecanizado de piezas.

Se han identificado los elementos comerciales utilizados en el disefio de utillajes de mecanizado.

Se han contemplado los efectos de la lubricacién en el comportamiento de los diferentes elementos y érganos.

2. Calcula las dimensiones de los componentes de los utillajes y mecanismos definidos analizando los requerimientos
de los mismos.

Criterios de evaluacion:

Se han seleccionado las féormulas y unidades adecuadas a utilizar en el cdlculo de los elementos del utillaje en
funcidn de las caracteristicas de los mismos.

Se ha obtenido el valor de los diferentes esfuerzos que actian sobre los elementos del utillaje, en funcién de las
solicitaciones requeridas (velocidad maxima, potencia y esfuerzo maximo, entre otros).

Se han dimensionado los diversos elementos y érganos del utillaje aplicando calculos, normas, dbacos, tablas,
etc., imputando los coeficientes de seguridad necesarios.

Se han utilizado programas informaticos para el calculo y simulacién del utillaje.
Se ha calculado la vida util de los elementos normalizados sometidos a desgaste o rotura.

Se ha establecido la periodicidad de lubricacion, asi como la de sustitucién de los elementos que componen los
diferentes érganos del utillaje.

3. Disefia soluciones constructivas de utillajes de fabricacion mecanica relacionando los requerimientos solicitados con
los medios necesarios para su fabricacion.

Criterios de evaluacion:

Se han interpretado las solicitaciones requeridas al elemento a definir.
Se han relacionado las solicitaciones con las limitaciones de fabricacion.

Se han determinado las tolerancias geométricas y superficiales de los elementos del utillaje en funcién de las
prestaciones y precisiones requeridas para los diferentes mecanismos.

Fp

EUBEADI
LARBIEE HEZIKETA



L]
FABRIKAZIO " FABRICACION P IvaC

MEKANIKOA ' MECANICA

< eei

Se ha seleccionado el tipo de ajuste de acuerdo con la funcién del mecanismo y el coste de fabricacion.
Se han contemplado las normas de prevencién de riesgos laborales y de proteccién ambiental aplicables.
Se han propuesto distintas soluciones constructivas.

Se ha seleccionado la solucidn mds adecuada segun la viabilidad de la fabricacion y el coste.

4. Selecciona los materiales relacionando las caracteristicas de los mismos con los requerimientos, funcionales,
técnicos, econdmicos y estéticos del utillaje disefiado.

Criterios de evaluacion:

Se han relacionado las propiedades fisicas, quimicas, mecdnicas, y tecnoldgicas de los materiales con las
necesidades de elementos de los utillajes.

Se han identificado los materiales comerciales mas usuales utilizados en los utillajes.
Se ha interpretado la codificacion de los materiales utilizados en los utillajes.
Se ha identificado la influencia de los procesos de fabricacidn en la variacion de las propiedades del material.

Se ha identificado la influencia de las propiedades del material en el desarrollo de los procesos de fabricacién
mecanica.

Se han descrito los efectos que tienen los tratamientos térmicos y termoquimicos sobre los materiales usados
en utillajes.

Se ha descrito la forma de evitar desde el disefo, las anomalias provocadas por los tratamientos térmicos y
termoquimicos en utillajes.

Se ha identificado la necesidad de proteccidn o lubricacidon en los materiales usados, teniendo en cuenta su
compatibilidad fisica o quimica.

CONTENIDOS

1. SELECCION DE ELEMENTOS DE UTILLAJES

procedimentales - Identificacion de tipos de lubricantes y sistemas de lubricacion.

- ldentificacién y analisis de funcionalidad de utillajes mas comunes utilizados en el
mecanizado.

- Andlisis del efecto de la lubricacién en el comportamiento de sistemas mecanicos y
elementos de maquina.

conceptuales - Mecanismos (levas, tornillos, entre otros).

- Sistemas y elementos mecdnicos utilizados en los utillajes (comerciales y no
comerciales). Tipologia y caracteristicas.

- Utillajes para el mecanizado.
- Lubricacién y lubricantes.

actitudinales - Interés por una visién global de las maquinas y su funcionamiento.

2. DIMENSIONADO DE UTILLAJES

procedimentales

- Seleccidn y utilizacidon de férmulas y unidades adecuadas segun caracteristicas del
elemento del utillaje.

- Utilizacién de abacos, tablas, normas, catdlogos comerciales.

- Célculo dimensional de elementos (roscas, rodamientos, chavetas, casquillos,
pasadores, muelles, guias, husillos, poleas, ruedas dentadas, motores, etc.) aplicando

coeficientes de seguridad
Fp
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- Calculo dimensional de piezas y partes de utillajes en funcidn a los esfuerzos y
deformaciones producidas aplicando coeficientes de seguridad.

- Aplicacién de programas informdticos para el calculo y simulacién.

- Calculo de la vida de los diferentes elementos comerciales sometidos a rotura y
desgaste.

- Calculo de la periodicidad de lubricacidn, asi como la sustitucidon de elementos.

- Dimensionado de elementos: férmulas necesarias y unidades.
- Abacos, tablas, normas, catalogos comerciales.

- Coeficiente de seguridad.

- Relacidn entre velocidad, par, potencia y rendimiento.

- Resistencia de materiales (traccién-compresion, cortadura, flexion, pandeo, torsion,
combinadas).

- Concepto de tension, esfuerzo, resistencia y deformacion (rigidez).
- Diagramas de esfuerzos y deformaciones.

- Programas informaticos para el calculo y simulacion.

- Concepto de vida util de un elemento.

conceptuales

- Ordeny limpieza.

- Responsabilidad y rigor en el calculo

- Iniciativa en el dimensionado de utillajes.
- Orden y método en los procedimientos.

actitudinales

3. DISENO DE UTILLAJES

- Andlisis de las caracteristicas y especificaciones requeridas del utillaje de fabricacion
mecanica, realizando la busqueda, seleccién y clasificacién de la documentacion
necesaria.

- Realizacidn de bocetos-croquis de diferentes alternativas propuestas.

- Estudio y analisis de viabilidad de fabricacidon y coste. Seleccidon de solucidn mas
adecuada.

- Desarrollo de soluciones constructivas de utillajes.

- Seleccidén y aplicacion de tolerancias y ajustes de los elementos que componen el
utillaje en funcidn a prestaciones, funcion y precisiones requeridas para los diferentes
mecanismos teniendo en cuenta también el coste de fabricacién que eso supone.

- Estudio y aplicacién de las normas de seguridad y medio ambiente en el disefio de
utillajes.

- Andlisis de minimizacién de materiales utilizados y uso de energia en el disefio de
utillajes.

procedimentales

- Pliego de condiciones. Requerimientos de disefio solicitados. Anteproyecto.

- Estudio y propuesta de alternativas.

- Viabilidad de fabricacién y coste. Costes de los distintos procesos de fabricacion.
- Etapas de definicién y desarrollo del disefio de utillajes.

- Tolerancias dimensionales.

- Tolerancias geométricas.

- Ajustes.

- Calidades superficiales.

conceptuales
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Costes de obtencion de tolerancias y ajustes.

Normas de Seguridad y Medio Ambiente aplicables al disefio de utillajes.

Eficiencia en el disefio relacionado con el ahorro y el uso racional de materiales y
energia.

Capacidad de relacionar los distintos campos y técnicas de que se compone el disefio
y definicién de un utillaje.

actitudinales

Participacidn activa en la definicion de problemas y en la aportacion de soluciones.
Interés por una vision global de las maquinas y su funcionamiento.

4. SELECCION DE MATERIALES PARA EL UTILLAJE

procedimentales

Identificacion de los grupos de materiales, definicion de propiedades mas relevantes
y aplicaciones mas comunes en la fabricacion de utillajes.

Definicion y descripcion de las propiedades fisicas, quimicas, mecanicas y tecnoldgicas
de los materiales usados en los utillajes.

Utilizacién de tablas y catalogos comerciales.

Interpretacion de la codificacion de los materiales utilizados en los utillajes.
Identificacion de los materiales comerciales mads usuales utilizados en los utillajes.
Analisis de la relacion proceso de fabricacidn, estructura y propiedades mecanicas de
los materiales. Identificaciéon de la influencia de las propiedades en el proceso de
fabricacién.

Identificacion y descripcién de tratamientos térmicos y termoquimicos y su influencia
en los materiales.

Identificacion de los criterios a tener en cuenta para evitar desde el disefio, las
anomalias provocadas por los tratamientos térmicos y termoquimicos en utillajes.
Seleccion de materiales y tratamientos para disefio de utillajes (maquinabilidad,
coste...)

Definicion de tipos de proteccidn segin compatibilidad fisica o quimica entre
materiales.

Definicion de los valores éticos de conservacion y defensa del patrimonio ambiental y
cultural de la sociedad con respecto a la utilizacidon de materiales.

conceptuales

Clasificacidn de los materiales. Propiedades y aplicaciones.

Propiedades fisicas, quimicas, mecanicas y tecnoldgicas de los materiales usados en
los utillajes. Definicidn y relacion existente entre ellas.

Tablas y catalogos comerciales. Propiedades y formas comerciales.
Codificacion normalizada de los materiales utilizados en utillajes.
Materiales metadlicos, cerdmicos, poliméricos y compuestos mas utilizados en utillajes.

Relacién estructura-proceso de fabricacion-propiedades. Influencia de las
propiedades en el proceso de fabricacion.

Relacién entre la estructura, proceso de fabricacién y propiedades del material y su
influencia en el proceso de fabricacion.

Tratamientos térmicos y termoquimicos utilizados en los utillajes. Curvas TTT.

Errores y anomalias mas frecuentes provocadas por los tratamientos térmicos y
termoquimicos en utillajes.

Influencia de la maquinabilidad, coste y otros criterios en la seleccion de los materiales
y tratamientos para disefio de utillajes. Criterios de seleccion.

Compatibilidad fisica o quimica entre materiales.
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- Compromiso ético con los valores de conservacién y defensa del patrimonio ambiental
y cultural de la sociedad.

actitudinales - Interés por una visidn global respecto a los requerimientos técnicos, funcionales,
econdmicos y estéticos y su relaciéon con el tipo de material y tratamiento a
seleccionar.
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CREDITO FORMATIVO | Disefio de sistemas mecanicos Duracién 90
Cédigo 042734
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Disefio de productos mecanicos Duracion | 297
L Disefio de elementos de maquinas 87
Resto de créditos
formativos que Disefo de utillajes Duracion 90
completan el médulo e - o .
Verificacion y mejora de disefios mecanicos 30

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Disena soluciones constructivas de componentes y sistemas mecanicos de fabricacion mecanica relacionando los
requerimientos solicitados con los medios necesarios para su fabricacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se haninterpretado las solicitaciones requeridas al elemento a definir.
b) Se han relacionado las solicitaciones con las limitaciones de fabricacion.
c) Se han definido las especificaciones que debe cumplir la cadena cinematica.

d) Se han determinado las tolerancias geométricas y superficiales de los elementos en funcién de las prestaciones
y precisiones requeridas para los diferentes mecanismos.

e) Se ha seleccionado el tipo de ajuste de acuerdo con la funcién del mecanismo y el coste de fabricacion.
f)  Se han contemplado las normas de prevencion de riesgos laborales y de proteccidon ambiental aplicables.
g) Se han propuesto distintas soluciones constructivas.

h) Se ha seleccionado la solucién mds adecuada segun la viabilidad de la fabricacion y el coste.

2. Selecciona materiales para la fabricacidén de sistemas mecanicos, relacionando las caracteristicas de los mismos con
los requerimientos, funcionales, técnicos, econdmicos y estéticos de los productos disefiados.

Criterios de evaluacion:

a) Se han relacionado las propiedades fisicas, quimicas, mecdnicas, y tecnoldgicas de los materiales con las
necesidades de elementos y mecanismos usados en fabricacion mecanica.

b) Se han identificado los materiales comerciales mds usuales utilizados en los elementos y mecanismos.
) Se hainterpretado la codificacion de los materiales utilizados en elementos y mecanismos.
d) Se haidentificado la influencia de los procesos de fabricacién en la variacion de las propiedades del material.

Se ha identificado la influencia de las propiedades del material en el desarrollo de los procesos de fabricacién
mecanica.

f)  Se han descrito los efectos que tienen los tratamientos térmicos y termoquimicos sobre los materiales usados
en elementos y mecanismos.

g) Se ha descrito la forma de evitar desde el disefo, las anomalias provocadas por los tratamientos térmicos y
termoquimicos en elementos y mecanismos.

h) Se ha identificado la necesidad de proteccién o lubricacidon en los materiales usados, teniendo en cuenta su
compatibilidad fisica o quimica.

3. Calcula las dimensiones de los componentes de los elementos definidos analizando los requerimientos de los

mismos.
Fp
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Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado las formulas y unidades adecuadas a utilizar en el célculo de los elementos, en funcion de
las caracteristicas de los mismos.

b) Se ha obtenido el valor de los diferentes esfuerzos que actian sobre los elementos, en funcion de las
solicitaciones que se van a transmitir (velocidad maxima, potencia y esfuerzo maximo, entre otros).

c) Se han dimensionado los diversos elementos aplicando calculos, normas, abacos, tablas, etc., imputando los
coeficientes de seguridad necesarios.

d) Se han utilizado programas informaticos para el calculo y simulacién.
e) Se ha calculado la vida util de los elementos normalizados sometidos a desgaste o rotura.

f) Se ha establecido la periodicidad de lubricacién, asi como la de sustitucidn de los elementos que componen los
diferentes érganos.

| CONTENIDOS

1. DISENO DE SISTEMAS MECANICOS

- Andlisis de las caracteristicas y especificaciones requeridas del sistema mecanico,
realizando la busqueda, seleccion y clasificacidon de la documentacién necesaria.

- Realizacidn de bocetos-croquis de diferentes alternativas propuestas.

- Estudio y analisis de viabilidad de fabricacion y coste. Seleccidon de solucion mas
adecuada.

- Desarrollo de soluciones constructivas de sistemas mecanicos.

- Definicidon de mecanismos y cadena cinematica para cumplir con los requerimientos
del disefo.

- Seleccidén y aplicacion de tolerancias y ajustes de los elementos que componen el
mecanismo en funcién a prestaciones, funcion y precisiones requeridas para los
diferentes mecanismos teniendo en cuenta también el coste de fabricaciéon que eso
supone.

- Estudio y aplicacién de las normas de seguridad y medio ambiente en el disefio de
productos mecanicos.

- Andlisis de minimizacién de materiales utilizados y uso de energia en el disefio de
productos mecanicos.

procedimentales

- Pliego de condiciones. Requerimientos de disefio solicitados. Anteproyecto.

- Estudio y propuesta de alternativas.

- Viabilidad de fabricacién y coste. Costes de los distintos procesos de fabricacion.

- Etapas de definicién y desarrollo del disefio de productos mecanicos.

- Tolerancias dimensionales.

- Tolerancias geométricas.

- Ajustes.

- Calidades superficiales.

- Costes de obtencién de tolerancias y ajustes.

- Normas de Seguridad y Medio Ambiente aplicables al disefo de productos mecdnicos.

- Eficiencia en el disefio relacionado con el ahorro y el uso racional de materiales y
energia.

- Capacidad de relacionar los distintos campos y técnicas de que se compone el disefo
y definicién de un producto mecanico.

conceptuales
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actitudinales

- Participacidn activa en la definicion de problemas y en la aportacidn de soluciones.
- Interés por una vision global de las maquinas y su funcionamiento.

2.SELECCION DE MATERIALES

procedimentales

- Identificacion de los grupos de materiales, definicién de propiedades mds relevantes
y aplicaciones mas comunes en la fabricacién de productos.

- Definicion y descripcion de las propiedades fisicas, quimicas, mecdanicas y tecnoldgicas
de los materiales usados en los componentes obtenidos por fabricacién mecanicay su
interrelacién.

- Utilizacién de tablas y catalogos comerciales.

- Interpretacion de la codificacion de los materiales utilizados en elementos y
mecanismos.

- Identificacion de los materiales comerciales mas usuales utilizados en los elementos y
mecanismos.

- Andlisis de la relacidn proceso de fabricacién, estructura y propiedades mecdnicas de
los materiales. Identificaciéon de la influencia de las propiedades en el proceso de
fabricacion.

- Identificacién y descripcion de tratamientos térmicos y termoquimicos y su influencia
en los materiales.

- Identificacidon de los criterios a tener en cuenta para evitar desde el disefio, las
anomalias provocadas por los tratamientos térmicos y termoquimicos en elementos y
mecanismos.

- Seleccién de materiales y tratamientos para disefio de elementos y mecanismos
(magquinabilidad, coste...)

- Definicion de tipos de proteccién segin compatibilidad fisica o quimica entre
materiales.

- Definiciéon de los valores éticos de conservacidn y defensa del patrimonio ambiental y
cultural de la sociedad con respecto a la utilizacion de materiales.

conceptuales

- Clasificacion de los materiales. Propiedades y aplicaciones.

- Propiedades fisicas, quimicas, mecanicas y tecnoldgicas de los materiales usados en
los componentes obtenidos por fabricacion mecdanica. Definicion y relacidn existente
entre ellas.

- Tablas y catdlogos comerciales. Propiedades y formas comerciales.
- Codificacién normalizada de los materiales utilizados en elementos y mecanismos.

- Materiales metalicos, cerdmicos, poliméricos y compuestos mds utilizados en
elementos de fabricacion mecanica y mecanismos.

- Relacién estructura-proceso de fabricacion-propiedades. Influencia de las
propiedades en el proceso de fabricacion.

- Relacién entre la estructura, proceso de fabricacién y propiedades del material y su
influencia en el proceso de fabricacion.

- Tratamientos térmicos y termoquimicos utilizados en los componentes obtenidos por
fabricacion mecanica. Curvas TTT.

- Errores y anomalias mds frecuentes provocadas por los tratamientos térmicos y
termoquimicos en elementos y mecanismos.

- Influencia de la maquinabilidad, coste y otros criterios en la seleccion de los materiales
y tratamientos para disefo de elementos y mecanismos. Criterios de seleccion.

- Compatibilidad fisica o quimica entre materiales.
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- Compromiso ético con los valores de conservacién y defensa del patrimonio ambiental
y cultural de la sociedad.

actitudinales - Interés por una visidn global respecto a los requerimientos técnicos, funcionales,
econdmicos y estéticos y su relaciéon con el tipo de material y tratamiento a
seleccionar.

3. DIMENSIONADO DE ELEMENTOS

- Seleccién y utilizacién de férmulas y unidades adecuadas segun caracteristicas del
elemento de maquina.

- Utilizacién de dbacos, tablas, normas, catadlogos comerciales.
- Calculo dimensional de elementos estructurales aplicando coeficientes de seguridad.

- Calculo de los diferentes esfuerzos que actian sobre los elementos de transmision y
procedimentales las deformaciones que producen, en funciéon de las solicitaciones que se van a
transmitir (velocidad maxima, potencia, esfuerzo maximo).

- Aplicacién de programas informaticos para el calculo y simulacién.

- Calculo de la vida de los diferentes elementos comerciales sometidos a rotura y
desgaste.

- Calculo de la periodicidad de lubricacidn, asi como la sustitucidon de elementos.

- Dimensionado de elementos: férmulas necesarias y unidades.
- Abacos, tablas, normas, catalogos comerciales.

- Coeficiente de seguridad.

- Relacién entre velocidad, par, potencia y rendimiento.

- Resistencia de materiales (traccién-compresion, cortadura, flexion, pandeo, torsion,
combinadas).

- Concepto de tensidn, esfuerzo, resistencia y deformacioén (rigidez).
- Diagramas de esfuerzos y deformaciones.

- Programas informaticos para el calculo y simulacion.

- Concepto de vida util de un elemento.

conceptuales

- Ordeny limpieza.

- Responsabilidad y rigor en el calculo

- Iniciativa en el dimensionado de elementos y utillajes.
- Orden y método en los procedimientos.

actitudinales
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CREDITO FORMATIVO | Verificacion y mejora de disefios mecanicos Duracion | 30
Codigo 042744
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Disefio de productos mecanicos Duracién | 297

. Disefio de elementos de maquinas 87
Resto de créditos
formativos que Disefo de utillajes Duracion | 90
completan el médulo . ) .

Disefio de sistemas mecdnicos 90

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Evalua la calidad del disefio de elementos, utillajes y mecanismos analizando la funcionalidad y fabricabilidad de los
mismos.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha descrito el procedimiento de aseguramiento de la calidad del disefio.

b) Se han identificado los elementos o componentes criticos del producto.

c) Se han identificado las causas potenciales de fallo.

d) Se han identificado los efectos potenciales que puede provocar el fallo.

e) Se han propuesto modificaciones en el disefio del producto que mejore de su funcionalidad.
f)  Se han propuesto modificaciones en el disefio del producto que mejore la fabricacién.

g) Se han propuesto modificaciones en el disefio del producto que mejore el montaje y desmontaje del mismo,
evitando el uso de herramientas especiales.

h) Se han optimizado los disefios desde el punto de vista del coste de fabricacion y su mantenimiento.

| CONTENIDOS

1. VERIFICACION DEL DISENO DE ELEMENTOS, UTILLAJES Y MECANISMOS

- Definiciéon del procedimiento de aseguramiento de la calidad del disefio.

- Identificacion de elementos o componentes criticos del producto.

- Identificacion de las causas potenciales de fallo del producto.

- Identificacion de los efectos potenciales que pueden provocar el fallo del producto.
procedimentales - Anélisis de elementos y utillajes disefiados aplicando el AMFE.

- Formulacién de conclusiones y justificacién de las aportaciones con relacién a las
propuestas de modificacion en el disefio del producto.

- Optimizacidon de diseio en cuanto al coste de fabricacién y mantenimiento.
- Verificacién del cumplimiento de las normas de seguridad y medio ambiente.

- Sistemas de gestion de aseguramiento de la calidad del disefio.

- AMFE aplicado al disefio de elementos mecdnicos y utillajes. Concepto y definicién.
Pasos previos y desarrollo. Valoracidn de caracteristicas. Seguimiento.

- Ingenieria concurrente. Concepto.

conceptuales
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- Respeto y cumplimiento de los procedimientos y normas de actuacidn establecidas.
actitudinales - Actitud asertiva en la resolucién de problemas y conflictos que surjan en el trabajo en
grupo.
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CREDITO FORMATIVO | Disefio de troqueles para procesado de chapa Duracion 90
Cddigo 042813
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Disefio de utiles de procesado de chapa y Estampacion Duracion | 240
Resto de créditos Disefio de Gtiles de embuticidn 60
formativos que Duracién
completan el médulo | Disefio de utiles de estampacion 90

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Selecciona utiles de procesado de chapa, analizando los procesos de corte y conformado.
Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado el desarrollo de los procedimientos de corte y conformado de chapa para obtener los
productos que se disefian.

b) Se han identificado las limitaciones de las mdquinas, dispositivos y Utiles necesarios para el desarrollo de los
procesos de conformado.

c) Se harelacionado el procesado de chapa con los Utiles necesarios para obtener las diferentes formas.
d) Se ha explicado el comportamiento del material en el procesado de chapa.

2. Disefia soluciones constructivas de utiles de procesado de chapa relacionando la funcidn de la pieza a obtener con
los procesos de corte o conformado.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha propuesto una solucidn constructiva del util de procesado de chapa debidamente justificada desde el
punto de vista de la viabilidad de fabricacion y rentabilidad.

b) Se han seleccionado los elementos estandarizados para la construccion del Gtil de procesado de chapa.

c) Se haespecificado en el disefio los tratamientos térmicos y superficiales para la fabricacion del util de procesado
de chapa.

d) Se ha realizado una valoracion econdmica del util disefiado.
e) Se han realizado modificaciones al diseio teniendo en cuenta los resultados de la simulacién.

f) Se ha realizado el disefio de utiles de procesado de chapa cumpliendo con la normativa vigente referente a
seguridad de personas, equipos, instalaciones y medioambiente.

g) Se ha mostrado iniciativa personal y disposicién para la innovacién en los medios materiales y en la organizacién
de los procesos.

h) Se ha mostrado Interés por la exploracién de soluciones técnicas ante problemas que se presenten y también
como elemento de mejora del proceso.

3. Selecciona materiales para la fabricacion de utiles de procesado de chapa, relacionando las caracteristicas de los
mismos con los requerimientos, funcionales, técnicos y econdmicos de los Utiles disefiados.

Criterios de evaluacion:

a) Se han relacionado las propiedades fisicas, quimicas, mecdnicas, y tecnoldgicas de los materiales con las
necesidades de los Utiles para el procesado de chapa.

Fp

EUBEADI
LARBIEE HEZIKETA



ivac

FABRIKAZIO ‘ FABRICACION ™
MEKANIKOA ' MECANICA ‘
eei
b) Se han identificado los materiales comerciales mds usuales utilizados en los Utiles para el procesado de chapa.
c) Se hainterpretado la codificacién de los materiales utilizados en los Utiles para el procesado de chapa.
d) Se haidentificado la influencia de los procesos de fabricacién mecdnica en las propiedades del material usado
en los utiles para el procesado de chapa.
e) Se ha identificado la influencia de las propiedades del material usado en los Utiles para el procesado de chapa,
en los procesos de fabricacién mecanica.
f)  Se han descrito los efectos que tienen los tratamientos térmicos y termoquimicos sobre los materiales usados
en los utiles para el procesado de chapa y sus limitaciones.
g) Se ha descrito la forma de evitar, desde el disefio, los defectos provocados por los tratamientos térmicos y
termoquimicos en los Utiles para el procesado de chapa.
h) Se ha identificado la necesidad de proteccién o lubricacién en los materiales usados en los Utiles para el

procesado de chapa, teniendo en cuenta su compatibilidad fisica o quimica.

4. Calcula las dimensiones de los componentes del Util analizando los requerimientos del proceso y de la pieza que se
va a obtener.

Criterios de evaluacion:

a)
b)

c)
d)
e)
f)

g)
h)

i)
i)

Se han determinado las solicitaciones del esfuerzo o carga analizando el fenémeno que las provoca.

Se han dimensionado los componentes utilizados en el disefio del util de procesado de chapa aplicando las
distintas féormulas, tablas, dbacos y normas que se deben emplear en matriceria.

Se han empleado en la aplicacién de calculos de elementos los coeficientes de seguridad requeridos por las
especificaciones técnicas.

Se ha establecido la forma y dimensidn de los componentes del disefio teniendo en cuenta los resultados de los
calculos.

Se han seleccionado los elementos normalizados en funcidn de las solicitaciones a los que estan sometidos y a
las caracteristicas aportadas por el fabricante.

Se han empleado herramientas informaticas adecuadas para el calculo y dimensionado del (til de procesado de
chapa.

Se ha analizado el comportamiento del material empleando software de simulacién mediante elementos finitos.

Se ha realizado el célculo del util de procesado de chapa cumpliendo con la normativa vigente referente a
seguridad de personas, equipos, instalaciones y medioambiente.

Se han resuelto satisfactoriamente los problemas planteados en el desarrollo de su actividad.
Se ha mostrado reconocimiento del potencial de las TIC como elemento de consulta y apoyo.

5. Evalda la calidad del disefio de Utiles de procesado de chapa analizando la funcionalidad y fabricabilidad de los
elementos disefiados.

Criterios de evaluacion:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

g)

Se han identificado los elementos o componentes criticos del Util de procesado de chapa.

Se han identificado las causas potenciales de fallo del util de procesado de chapa.

Se han identificado los efectos potenciales de fallo del Gtil de procesado de chapa.

Se han propuesto modificaciones en el disefio del util de procesado de chapa que mejore de su funcionalidad.
Se han propuesto modificaciones en el disefio del util de procesado de chapa que mejore la fabricacién.

Se han propuesto modificaciones en el disefio del producto que mejore el montaje y desmontaje del util de
procesado de chapa evitando el uso de herramientas especiales.

Se han optimizado los disenos del util de procesado de chapa desde el punto de vista del coste de fabricaciéony
su mantenimiento.
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CONTENIDOS |

1. SELECCION DE UTILES DE CORTE Y CONFORMADO DE CHAPA

procedimentales Seleccién de herramientas para el conformado mecanico.

Procesos de conformado mecanico (doblado, corte).
Herramientas para el conformado mecanico:
e Tipos de troqueles.

e Componentes de un troquel: placa base, placa matriz, punzén, mango, entre
otros.

e Prensas.

conceptuales

actitudinales

Reconocimiento y valoracidn de la prevencion de riesgos laborales.

2. DISENO DE UTILES DE PROCESADO DE CHAPA

- Disefio de soluciones constructivas de Utiles de procesado de chapa.

- Seleccién de dispositivos de fijacidn y retencidn del paso de la banda en los utiles de
chapa.

- Seleccién de elementos normalizados empleados en matriceria.
- Simulacién de utiles de chapa mediante elementos finitos (CAE).

- Valoracién de la eficiencia en el disefio relacionado con el ahorro y el uso racional de
materiales y energia.

- Valoracién econdmica del util disefiado.

procedimentales

- Tipologia de los defectos en los procesos de conformado de la chapa.
- Dispositivos de fijacidn y retencidn del paso de la banda.

- Sistemas de simulacion mediante elementos finitos (CAE)

- Elementos normalizados empleados en matriceria.

conceptuales - EfICIEI‘,\CIa en el disefio relacionado con el ahorro y el uso racional de materiales y
energia.

- Limitaciones de los procesos, las maquinas, dispositivos y utiles en la concepcion del
util de conformado.

- Normativa de seguridad laboral y proteccién del medioambiente aplicada a los
procesos de corte y conformado.

- Compromiso ético por el cumplimiento de la normativa de seguridad y

actitudinales : . . L
medioambiente aplicable a los procesos de corte y conformado en el disefio.

3. SELECCION DE MATERIALES PARA UTILES DE PROCESADO DE CHAPA

- Clasificacidn de los materiales para utiles de procesado de chapa.

procedimentales - Identificacion de las propiedades fisicas, quimicas mecanicas y tecnolégicas de los
materiales usados en los utiles de procesado de chapa.
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- Descripcion de los efectos de los tratamientos térmicos y termoquimicos utilizados en
los utiles de procesado de chapa.

- Utilizacién de catdlogos comerciales para Utiles de procesado de chapa.

- Propiedades fisicas, quimicas, mecanicas y tecnoldgicas de los materiales usados en
los utiles de procesado de chapa.

- Tratamientos térmicos y termoquimicos utilizados en los utiles de procesado de

conceptuales chapa.

- Materiales metalicos, cerdmicos y poliméricos mas usuales en los utiles de procesado
de chapa.

- Lubricacidn de utiles de procesado de chapa.

- Compromiso ético con los valores de conservacién y defensa del patrimonio ambiental

actitudinales y cultural de la sociedad.

4. CALCULO Y DIMENSIONADO DEL UTIL DE PROCESADO DE CHAPA

- Determinacion de los esfuerzos desarrollados en el corte.

- Dimensionado de la base matriz.

- Dimensionado del cabezal punzonador.

- Determinacién del juego entre punzén y matriz.

- Determinacién de fuerzas de extraccion y expulsion.

- Determinacion de desarrollos y esfuerzos en el doblado.

- Determinacién de desarrollos y esfuerzos en la embuticién.
- Calculo de magnitudes utilizando programas informaticos.

procedimentales

- Corte en prensa. Disposicidn de la pieza.
- Esfuerzos desarrollados en el corte.

- Juego entre punzdén y matriz.
conceptuales - Fuerzas de extraccién y expulsion.

- Distribucion de punzones.

- Desarrollos y esfuerzos en el doblado.

- Desarrollos y esfuerzos en la embuticion.

- Reconocimiento del potencial de las TIC como elemento de consulta y apoyo.

actitudinales - Cumplimiento de la normativa vigente referente a seguridad de personas, equipos,
instalaciones y medioambiente.

5. VERIFICACION DEL DISENO DE UTILES DE PROCESADO DE CHAPA

- Andlisis de utiles de procesado de chapa disefados aplicando el AMFE:

e Identificacidon de elementos o componentes criticos del util de procesado de
chapa.

procedimentales o |dentificacién de causas potenciales de fallo del Gtil de procesado de chapa.
e Identificacidn de efectos potenciales de fallo del atil DE procesado de chapa.

- Verificacién de cumplimiento de las normas de seguridad y medio ambiente de los
elementos o componentes de Utiles de procesado.
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Optimizacién del disefio de util procesado de chapa desde el punto de vista del coste
de fabricacién y su mantenimiento.

conceptuales

AMFE aplicado al disefio de Utiles de procesado de chapa.

actitudinales

Compromiso ético con el cumplimiento de las normas de seguridad y medio ambiente
de los elementos o componentes de Utiles de procesado de chapa.

Participacidn activa en propuestas de mejora en el disefio de Utiles de procesado de
chapa.
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CREDITO FORMATIVO | Disefio de ttiles de embuticién Duracién | 60
Cddigo 042823
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Disefio de utiles de procesado de chapa y Estampacion Duracion | 240
Resto de créditos Disefio de troqueles para procesado de chapa 90
formativos que Duracién
completan el médulo | Disefio de utiles de estampacion 90

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Selecciona utiles de procesado de chapa, analizando los procesos de conformado por embuticion.

Criterios de evaluacion:

Se ha interpretado el desarrollo de los procedimientos de conformado de chapa por embuticidon para obtener
los productos que se disefian.

Se han identificado las limitaciones de las maquinas, dispositivos y Utiles necesarios para el desarrollo de los
procesos de conformado por deformacién.

Se ha relacionado el procesado de embuticidon de chapa con los Utiles necesarios para obtener las diferentes
formas.

Se ha explicado el comportamiento del material en el procesado de chapa por embuticién.

2. Disefia soluciones constructivas de utiles de procesado de chapa por embuticién relacionando la funcién de la pieza
a obtener con los procesos de conformado.

Criterios de evaluacion:

Se ha propuesto una solucidn constructiva del Util de embuticién debidamente justificada desde el punto de vista
de la viabilidad de fabricacién y rentabilidad.

Se han seleccionado los elementos estandarizados para la construccién del Gtil de embuticién.

Se ha especificado en el disefio los tratamientos térmicos y superficiales para la fabricacion del util de
embuticion.

Se ha realizado una valoracion econdmica del util de embuticion disefiado.
Se han realizado modificaciones al disefio teniendo en cuenta los resultados de la simulacién.

Se ha realizado el disefio de utiles de embuticién cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de
personas, equipos, instalaciones y medioambiente.

Se ha mostrado iniciativa personal y disposicidn para la innovacién en los medios materiales y en la organizacion
de los procesos.

Se ha mostrado Interés por la exploracidn de soluciones técnicas ante problemas que se presenten y también
como elemento de mejora del proceso.

3. Selecciona materiales para la fabricacidn de utiles de procesado de chapa por embuticién, relacionando las
caracteristicas de los mismos con los requerimientos, funcionales, técnicos y econdmicos de los Utiles disefiados.

Criterios de evaluacion:

a)

Se han relacionado las propiedades fisicas, quimicas, mecanicas, y tecnoldgicas de los materiales con las
necesidades de los Utiles para el procesado de chapa por embuticién.
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b) Se han identificado los materiales comerciales mas usuales utilizados en los Utiles para el procesado de chapa
por embuticién.

c) Se ha interpretado la codificacién de los materiales utilizados en los Utiles para el procesado de chapa por
embuticion.

d) Se ha identificado la influencia de los procesos de fabricacidn mecénica en las propiedades del material usado
en los utiles de embuticion para el procesado de chapa.

e) Se ha identificado la influencia de las propiedades del material usado en los utiles de embuticidon para el
procesado de chapa en los procesos de fabricacién mecanica.

f) Se han descrito los efectos que tienen los tratamientos térmicos y termoquimicos sobre los materiales usados
en los utiles de embuticion para el procesado de chapa y sus limitaciones.

g) Se ha descrito la forma de evitar, desde el disefo, los defectos provocados por los tratamientos térmicos y
termoquimicos en los Utiles de embuticion para el procesado de chapa.

h) Se ha identificado la necesidad de proteccion o lubricacidén en los materiales usados en los Utiles de embuticidn

para el procesado de chapa, teniendo en cuenta su compatibilidad fisica o quimica.

4. Calcula las dimensiones de los componentes del Util de embuticién analizando los requerimientos del proceso y de
la pieza que se va a obtener.

Criterios de evaluacion:

a)
b)

c)
d)
e)
f)
g)
h)

i)
j)

Se han determinado las solicitaciones del esfuerzo o carga analizando el fenémeno que las provoca.

Se han dimensionado los componentes utilizados en el disefio del util de embuticidon aplicando las distintas
férmulas, tablas, dbacos y normas que se deben emplear en matriceria.

Se han empleado en la aplicacién de calculos de elementos los coeficientes de seguridad requeridos por las
especificaciones técnicas.

Se ha establecido la forma y dimensidn de los componentes del disefio teniendo en cuenta los resultados de los
calculos.

Se han seleccionado los elementos normalizados en funcidn de las solicitaciones a los que estdn sometidos y a
las caracteristicas aportadas por el fabricante.

Se han empleado herramientas informaticas adecuadas para el célculo y dimensionado del util.
Se ha analizado el comportamiento del material empleando software de simulacién mediante elementos finitos.

Se ha realizado el calculo del util de embuticidn cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de
personas, equipos, instalaciones y medioambiente.

Se han resuelto satisfactoriamente los problemas planteados en el desarrollo de su actividad.
Se ha mostrado reconocimiento del potencial de las TIC como elemento de consulta y apoyo.

5. Evalla la calidad del disefio de utiles de embuticion de procesado de chapa, analizando la funcionalidad y
fabricabilidad de los elementos disefiados.

Criterios de evaluacion:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

g)

Se han identificado los elementos o componentes criticos del util de embuticidn.

Se han identificado las causas potenciales de fallo del util de embuticidn.

Se han identificado los efectos potenciales de fallo del Gtil de embuticion.

Se han propuesto modificaciones en el disefio del util de embuticién que mejore de su funcionalidad.
Se han propuesto modificaciones en el diseio del util de embuticién que mejore la fabricacion.

Se han propuesto modificaciones en el disefio del producto que mejore el montaje y desmontaje del util de
embuticion evitando el uso de herramientas especiales.

Se han optimizado los disefios del util de embuticién desde el punto de vista del coste de fabricacién y su
mantenimiento.
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CONTENIDOS |

1. SELECCION DE UTILES DE CONFORMADO POR EMBUTICION

procedimentales Seleccion de herramientas para el conformado mecanico por embuticion.

Procesos de conformado mecanico (embutido).
Herramientas para el conformado mecanico por embuticion:
e Tipos de troqueles.

e Componentes de un troquel: placa base, placa matriz, punzén, mango, entre
otros.

e Prensas.

conceptuales

actitudinales

Reconocimiento y valoracidn de la prevencion de riesgos laborales.

2. DISENO DE UTILES DE PROCESADO DE CHAPA POR EMBUTICION

- Disefio de soluciones constructivas de Utiles de procesado de chapa por embuticidn.

- Seleccidén de dispositivos de fijacidn y retencidn del paso de la banda en los utiles de
chapa.

- Seleccién de elementos normalizados empleados en matriceria.
- Simulacién de utiles de chapa mediante elementos finitos (CAE).

- Valoracién de la eficiencia en el disefio relacionado con el ahorro y el uso racional de
materiales y energia.

- Valoracién econdmica del util disefiado.

procedimentales

- Tipologia de los defectos en los procesos de conformado de la chapa por embuticion.

- Dispositivos de fijacidn y retencién de la banda.

- Sistemas de simulacion mediante elementos finitos (CAE)

- Elementos normalizados empleados en matriceria.

- Eficiencia en el disefio relacionado con el ahorro y el uso racional de materiales y
energia.

- Limitaciones de los procesos, las mdaquinas, dispositivos y utiles en la concepcién del
util de conformado por embuticidn.

- Normativa de seguridad laboral y proteccién del medioambiente aplicada a los
procesos de conformado por embuticién.

conceptuales

- Compromiso ético por el cumplimiento de la normativa de seguridad vy

actitudinales : . . L T
medioambiente aplicable a los procesos de conformado por embuticién en el disefio.

3. SELECCION DE MATERIALES PARA UTILES DE PROCESADO DE CHAPA POR EMBUTICION

- Clasificacion de los materiales para utiles de procesado de chapa por embuticién.

- Identificacion de las propiedades fisicas, quimicas mecanicas y tecnolégicas de los

procedimentales materiales usados en los utiles de procesado de chapa por embuticién.

- Descripcion de los efectos de los tratamientos térmicos y termoquimicos utilizados en
los utiles de procesado de chapa por embuticidn.
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- Utilizacién de catdlogos comerciales para utiles de procesado de chapa por
embuticion.

- Propiedades fisicas, quimicas, mecanicas y tecnoldgicas de los materiales usados en
los utiles de procesado de chapa por embuticion.

- Tratamientos térmicos y termoquimicos utilizados en los utiles de procesado de chapa

conceptuales por embuticidn.

- Materiales metalicos, ceramicos y poliméricos mas usuales en los utiles de procesado
de chapa por embuticidn.

- Lubricacidn de utiles de procesado de chapa por embuticion.

- Compromiso ético con los valores de conservacién y defensa del patrimonio ambiental

actitudinales y cultural de la sociedad.

4. CALCULO Y DIMENSIONADO DEL UTIL DE EMBUTICION

- Determinacion de los esfuerzos desarrollados en el embutido.
- Dimensionado de la base matriz.

- Dimensionado del cabezal punzonador.

procedimentales - Determinacion del juego entre punzén y matriz.

- Determinacion de fuerzas de extraccion y expulsion.

- Determinacion de desarrollos y esfuerzos en la embuticion.

- Calculo de magnitudes utilizando programas informaticos.

- Embuticién en prensa. Disposiciéon de la pieza.
- Juego entre punzdén y matriz.

- Fuerzas de extraccién y expulsion.

- Desarrollos y esfuerzos en la embuticion.

conceptuales

- Reconocimiento del potencial de las TIC como elemento de consulta y apoyo.

actitudinales - Cumplimiento de la normativa vigente referente a seguridad de personas, equipos,
instalaciones y medioambiente.

5. VERIFICACION DEL DISENO DE UTILES DE PROCESADO POR EMBUTICION

Analisis de Utiles disefiados aplicando el AMFE:
e Identificacidon de elementos o componentes criticos del atil de embuticion.
e Identificacidn de causas potenciales de fallo del Gtil de embuticién.
e Identificacidn de efectos potenciales de fallo del Gtil de embuticion.

Verificacién de cumplimiento de las normas de seguridad y medio ambiente de los
elementos o componentes de Utiles de procesado por embuticidn.

Optimizacién del disefio de util de embuticion desde el punto de vista del coste de
fabricacién y su mantenimiento.

procedimentales

conceptuales AMFE aplicado al disefio de utiles de procesado de chapa por embuticién.
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- Compromiso ético con el cumplimiento de las normas de seguridad y medio ambiente
actitudinales de los elementos o componentes de utiles de procesado.

- Participacidn activa en propuestas de mejora en el disefo de utiles.
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CREDITO FORMATIVO | Disefio de utiles de estampacion Duracion 90
Cddigo 042833
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Disefio de utiles de procesado de chapa y Estampacion Duracion | 240
Resto de créditos Disefio de troqueles para procesado de chapa 90
formativos que Duracién
completan el médulo | Disefio de utiles de embuticion 60

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Selecciona utiles de estampacidn, analizando los procesos de corte y conformado.
Criterios de evaluacion:

a) Se hainterpretado el desarrollo de los procedimientos de estampacion (forja) para obtener los productos que se
disefan.

b) Se han identificado las limitaciones de las mdquinas, dispositivos y Utiles necesarios para el desarrollo de los
procesos de conformado por deformacién.

c) Se harelacionado el procesado de estampacion con los Utiles necesarios para obtener las diferentes formas.
d) Se ha descrito el comportamiento del material en las estampas durante los procesos de forjado.

2. Disefia soluciones constructivas de utiles de estampacién relacionando la funcion de la pieza a obtener con los
procesos de corte o conformado.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha propuesto una solucién constructiva del util de estampacién debidamente justificada desde el punto de
vista de la viabilidad de fabricacion y rentabilidad.

b) Se han seleccionado los elementos estandarizados para la construccion del util de estampacion.

c) Se ha especificado en el disefio los tratamientos térmicos y superficiales para la fabricacion del util de
estampacion.

d) Se harealizado una valoracién econdmica del util de estampacion disefiado.
e) Se han realizado modificaciones al diseio teniendo en cuenta los resultados de la simulacién.

f) Se ha realizado el disefio de utiles de estampacién cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad
de personas, equipos, instalaciones y medioambiente.

g) Se ha mostrado iniciativa personal y disposicién para la innovacién en los medios materiales y en la organizacién
de los procesos.

h) Se ha mostrado Interés por la exploracién de soluciones técnicas ante problemas que se presenten y también
como elemento de mejora del proceso.

3. Selecciona materiales para la fabricacién de utiles de estampacién, relacionando las caracteristicas de los mismos
con los requerimientos, funcionales, técnicos y econdmicos de los utiles disefados.

Criterios de evaluacion:

a) Se han relacionado las propiedades fisicas, quimicas, mecanicas, y tecnoldgicas de los materiales con las
necesidades de los utiles para la estampacion.
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h)
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Se han identificado los materiales comerciales mas usuales utilizados en los Utiles para la estampacion.

Se ha interpretado la codificacidn de los materiales utilizados en los Utiles para la estampacién.

Se ha identificado la influencia de los procesos de fabricacidn mecanica en las propiedades del material usado
en los utiles de estampacién.

Se ha identificado la influencia de las propiedades del material usado en los utiles para estampacion, en los
procesos de fabricacién mecanica.

Se han descrito los efectos que tienen los tratamientos térmicos y termoquimicos sobre los materiales usados
en los utiles para estampacién y sus limitaciones.

Se ha descrito la forma de evitar, desde el disefio, los defectos provocados por los tratamientos térmicos y
termoquimicos en los Utiles para estampacion.

Se ha identificado la necesidad de proteccidon o lubricacidn en los materiales usados en los Utiles para
estampacion, teniendo en cuenta su compatibilidad fisica o quimica.

4. Calcula las dimensiones de los componentes del Util de estampacién analizando los requerimientos del proceso y de
la pieza que se va a obtener.

Criterios de evaluacion:

a)
b)

c)
d)
e)
f)
g)
h)

i)
j)

Se han determinado las solicitaciones del esfuerzo o carga analizando el fenémeno que las provoca.

Se han dimensionado los componentes utilizados en el disefio del util de estampacién aplicando las distintas
férmulas, tablas, dbacos y normas que se deben emplear en matriceria.

Se han empleado en la aplicacién de calculos de elementos los coeficientes de seguridad requeridos por las
especificaciones técnicas.

Se ha establecido la forma y dimensidn de los componentes del disefio teniendo en cuenta los resultados de los
calculos.

Se han seleccionado los elementos normalizados en funcidn de las solicitaciones a los que estan sometidos y a
las caracteristicas aportadas por el fabricante.

Se han empleado herramientas informaticas adecuadas para el calculo y dimensionado del util de estampacion.
Se ha analizado el comportamiento del material empleando software de simulacidn mediante elementos finitos.

Se ha realizado el célculo del util de estampacién cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de
personas, equipos, instalaciones y medioambiente.

Se han resuelto satisfactoriamente los problemas planteados en el desarrollo de su actividad.
Se ha mostrado reconocimiento del potencial de las TIC como elemento de consulta y apoyo.

5. Evalua la calidad del disefio de utiles de estampacion analizando la funcionalidad y fabricabilidad de los elementos
disefiados.

Criterios de evaluacion:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

g)

Se han identificado los elementos o componentes criticos del Util de estampacion.

Se han identificado las causas potenciales de fallo del util de estampacion.

Se han identificado los efectos potenciales de fallo del util de estampacion.

Se han propuesto modificaciones en el disefio del Util de estampacién que mejore de su funcionalidad.
Se han propuesto modificaciones en el disefio del util de estampacion que mejore la fabricacion.

Se han propuesto modificaciones en el disefio del producto que mejore el montaje y desmontaje del util de
estampacion evitando el uso de herramientas especiales.

Se han optimizado los disefios del util de estampacién desde el punto de vista del coste de fabricacion y su
mantenimiento.
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1. SELECCION DE UTILES DE CORTE Y CONFORMADO

procedimentales

Seleccion de herramientas para el conformado de deformacidon volumétrica.
(laminadores, trenes de laminado, prensas de forjado, matrices de forjado y estirado).

conceptuales

Procesos de deformacion volumétrica (laminado, estirado, extrusion, forjado).

Herramientas para el conformado de deformacidn volumétrica. (laminadores, trenes
de laminado, prensas de forjado, matrices de forjado y estirado).

actitudinales

Reconocimiento y valoracidn de la prevencion de riesgos laborales.

2. DISENO DE UTILES DE PROCESADO DE ESTAMPACION

procedimentales

Disefio de soluciones constructivas de Utiles de estampacion.
Seleccion de elementos normalizados empleados en deformacién volumétrica.
Simulacidn de utiles de estampacion mediante elementos finitos (CAE).

Valoracidn de la eficiencia en el disefo relacionado con el ahorro y el uso racional de
materiales y energia.

Valoracion econdmica del atil disefiado.

conceptuales

Tipologia de los defectos en los procesos de estampacion.
Sistemas de simulacidn mediante elementos finitos (CAE)
Elementos normalizados empleados en Deformacidn volumétrica.

Eficiencia en el disefio relacionado con el ahorro y el uso racional de materiales y
energia.

Limitaciones de los procesos, las maquinas, dispositivos y Utiles en la concepcién del
util de conformado.

Normativa de seguridad laboral y proteccién del medioambiente aplicada a los
procesos de corte y conformado.

actitudinales

Compromiso ético por el cumplimiento de la normativa de seguridad vy
medioambiente aplicable a los procesos de corte y conformado en el diseno.

3. SELECCION DE MATERIALES PARA UTILES DE ESTAMPACION

procedimentales

Clasificacién de los materiales para utiles de estampacion.

Identificacion de las propiedades fisicas, quimicas mecanicas y tecnoldgicas de los
materiales usados en los utiles de estampacion.

Descripcion de los efectos de los tratamientos térmicos y termoquimicos utilizados en
los utiles de estampacidn.

Utilizacién de catdlogos comerciales para estampacion.

conceptuales

Propiedades fisicas, quimicas, mecanicas y tecnoldgicas de los materiales usados en

los utiles de estampacion.
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Tratamientos térmicos y termoquimicos utilizados en los utiles de estampacion.

Materiales metalicos, cerdmicos y poliméricos mas usuales en los utiles de
estampacion.

Lubricacidn de utiles de procesado de estampacion.

Compromiso ético con los valores de conservacion y defensa del patrimonio ambiental

actitudinales y cultural de la sociedad.

4. CALCULO Y DIMENSIONADO DEL UTIL DE ESTAMPACION

- Determinacion de los esfuerzos desarrollados en el forjado.
- Dimensionado de la base matriz.

procedimentales - Dimensionado del cabezal punzonador.

- Determinacion de fuerzas de extraccion y expulsion.

- Calculo de magnitudes utilizando programas informaticos.

- Corte en prensa. Disposicién de la pieza.
conceptuales - Esfuerzos desarrollados en la estampacidn y procesos de deformaciones volumétricas.
- Fuerzas de extraccidn y expulsion.

- Reconocimiento del potencial de las TIC como elemento de consulta y apoyo.

actitudinales - Cumplimiento de la normativa vigente referente a seguridad de personas, equipos,
instalaciones y medioambiente.

5. VERIFICACION DEL DISENO DE UTILES DE ESTAMPACION

Analisis de Utiles disefiados aplicando el AMFE:
e Identificacidon de elementos o componentes criticos del util de estampacion.
e Identificacidn de causas potenciales de fallo del Gtil de estampacion.
e Identificacidn de efectos potenciales de fallo del atil de estampacién.

- Verificacién de cumplimiento de las normas de seguridad y medio ambiente de los
elementos o componentes de Utiles de estampacién.

- Optimizacién del disefio de util desde el punto de vista del coste de fabricacion y su
mantenimiento.

procedimentales

conceptuales - AMFE aplicado al disefio de utiles de estampacion.

- Compromiso ético con el cumplimiento de las normas de seguridad y medio ambiente
actitudinales de los elementos o componentes de Utiles de estampacion.

- Participacidn activa en propuestas de mejora en el disefio de Utiles de estampacion.
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CREDITO FORMATIVO | Disefio de moldes de fundicién Duracién | 80
Cddigo 042912
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Disefio de moldes y modelos de fundicion Duracion | 120
Resto de créditos
formativos que Disefio de modelos de fundicién Duracién 40
completan el médulo

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Selecciona moldes de fundicién analizando el desarrollo de los procesos.

Criterios de evaluacion:

Se ha interpretado el desarrollo de los procedimientos de obtencién de moldes para obtener los productos que
se disefian.

Se han identificado las limitaciones de las maquinas y dispositivos necesarios para el desarrollo de los procesos
de moldeo.

Se ha descrito el comportamiento del material en los moldes durante los procesos de fundicion.
Se han estimado econémicamente los procesos de fundicidn en funcién de la cantidad de piezas a obtener.

2. Disefia soluciones constructivas de moldes para fundicidn, analizando el proceso de moldeo.

Criterios de evaluacion:

Se ha propuesto una solucién constructiva del molde debidamente justificada desde el punto de vista de la
viabilidad de fabricacion.

Se han optimizado los diseiios desde el punto de vista del coste de fabricacién y su mantenimiento.
Se han realizado modificaciones al disefio teniendo en cuenta los resultados de la simulacidn.

Se ha realizado el disefio de moldes cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de personas,
equipos, instalaciones y medioambiente.

Se ha mostrado iniciativa personal y disposicion para la innovacion en los medios materiales y en la organizacién
de los procesos.

Se ha mostrado interés por la exploracion de soluciones técnicas ante problemas que se presenten y también
como elemento de mejora del proceso.

3. Selecciona materiales para la fabricacion de moldes relacionando las caracteristicas de los mismos con los
requerimientos, funcionales, técnicos y econdmicos de los moldes disefados.

Criterios de evaluacion:

Se han relacionado las propiedades fisicas, quimicas, mecanicas, y tecnoldgicas de los materiales con las
necesidades de los moldes de fundicion.

Se han identificado los materiales comerciales mas utilizados en los moldes de fundicién.
Se ha interpretado la codificacion de los materiales utilizados en los moldes de fundicién.
Se ha identificado la influencia de los procesos de fabricacion mecdanica en las propiedades del material usado

en los moldes de fundicién.
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Se haidentificado la influencia de las propiedades del material usado en los moldes de fundicidn, en los procesos
de fabricaciéon mecanica.

Se han descrito los efectos que tienen los tratamientos térmicos y termoquimicos sobre los materiales usados
en los moldes de fundicién y sus limitaciones.

Se ha descrito la forma de evitar, desde el disefio, los defectos provocados por los tratamientos térmicos y
termoquimicos en los moldes de fundicién.

Se ha identificado la necesidad de proteccidon o lubricacidn en los materiales usados en los moldes de fundicidn,
teniendo en cuenta su compatibilidad fisica o quimica.

4. Calcula las dimensiones de los componentes del molde analizando los requerimientos del proceso y de la pieza a
obtener.

Criterios de evaluacion:

a)
b)

Se han determinado las solicitaciones del esfuerzo o carga analizando el fenémeno que las provoca.

Se han dimensionado moldes y modelos aplicando las distintas fdrmulas, tablas, dbacos y normas que se deben
emplear.

Se han empleado en la aplicacion de célculos de moldes los coeficientes de seguridad requeridos por las
especificaciones técnicas.

Se ha establecido la forma y dimensidn de los moldes teniendo en cuenta los resultados de los calculos.
Se han empleado herramientas informaticas para el calculo y dimensionado del molde.

Se ha analizado el comportamiento del material en el proceso de colada y enfriamiento empleando software de
simulacion.

Se ha analizado el comportamiento del material del molde empleando software de simulacidn mediante
elementos finitos.

Se ha realizado el calculo del molde cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de personas,
equipos, instalaciones y medioambiente.

Se han resuelto satisfactoriamente los problemas planteados en el desarrollo de su actividad.

5. Evalua la calidad del disefio de los moldes de fundicién analizando la funcionalidad y fabricabilidad de los elementos
disefiados.

Criterios de evaluacion:

Se han identificado los elementos o componentes criticos del molde.

Se han identificado las causas potenciales de fallo del molde.

Se han identificado los efectos potenciales de fallo del molde.

Se han propuesto modificaciones en el disefio del molde que mejore su funcionalidad.
Se han propuesto modificaciones en el disefio del molde que mejore la fabricacién.

Se han propuesto modificaciones en el disefio del molde que mejore el montaje y desmontaje, evitando el uso
de herramientas especiales.

Se han optimizado los disefios desde el punto de vista del coste de fabricacién y su mantenimiento.

CONTENIDOS

1. SELECCION DE MOLDES DE FUNDICION

procedimentales

- Eleccidn del proceso de fundicion, en funcidn del producto y la cantidad de piezas a
obtener.

- Definicion de los moldes para fundicion en funcién de las capacidades de los medios
utilizados en el proceso y los requerimientos de la produccion.

Fp
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- Procesos de fundicion.
- Materiales empleados en el proceso de fundicidn.
- Magquinaria y Gtiles para el moldeo.

- Tipos de moldes: de arena en verde, con capa seca, de arcilla, furdnicos, de CO2, de
metal, especial.

- Tipos de modelos: Reutilizables, Desechables.
- Machos.
- Limitaciones de las maquinas de moldeo.

conceptuales

- Participacidn y cooperacion con el equipo de trabajo.
actitudinales - Intercambio de ideas, opiniones y experiencias.
- Iniciativa en la resolucién de problemas.

2. DISENO DE MOLDES

- Simulacién de llenado y solidificacion.

- Definiciéon de la linea de separacién. Machos del molde.
procedimentales - Distribucion del llenado de las cavidades.

- Disefio del conjunto del molde.

- Cdlculo de costes de fabricacidn de moldes.

- Moldes y utillajes.

- Sistema de alimentacién: vasija de bajada y bebederos.
- Turbulencias en el llenado.

- Erosién de los conductos y superficies del molde.

- Eliminacién de escoria.

- Rebosaderos.

conceptuales - Evacuacion de los gases.

- Temperaturas de fusion.

- Rebosaderos.

- Tipologia de los defectos en el proceso de fundicién.
- Tolerancias de fabricacidon de moldes.

- Normativa de seguridad y medioambiente.

- Acabados-Inspeccion.

- Eficiencia en el disefio relacionado con el ahorro y el uso racional de materiales y
energia.

actitudinales - Autonomia en la ejecucion de tareas.

- Actitud positiva a la innovacion.

- Iniciativa en la resolucién de problemas.

3. SELECCION DE MATERIALES PARA MOLDES

- Eleccidn de los materiales y tratamientos térmicos de los moldes teniendo en
procedimentales cuenta:
e El proceso de fundicién.
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e Las condiciones del proceso de transformacion.
Utilizacién de catalogos comerciales.

conceptuales

Clasificacidon de los materiales.

Propiedades fisicas, quimicas, mecanicas y tecnoldgicas de los materiales usados en
los moldes de fundicion.

Materiales metdlicos, cerdmicos y poliméricos mas utilizados en los moldes de
fundicién.
Tratamientos térmicos y termoquimicos utilizados en los moldes de fundicidn.

Especificaciones de disefio para evitar los defectos producidos por los tratamientos
térmicos y superficiales.

Lubricacidon de moldes.

actitudinales

Compromiso ético con los valores de conservacion y defensa del patrimonio ambiental
y cultural de la sociedad.

Compromiso con las obligaciones asociadas al trabajo.
Respeto por la salud, el medio ambiente y seguridad en el trabajo.

4. DIMENSIONADO DE LOS MOLDES

procedimentales

Calculo de las dimensiones de los canales de alimentacién.
Calculo de la refrigeracion/calefaccion.

Utilizacion de tablas, férmulas, abacos.

Aplicacién de programas informaticos para el célculo y simulacién.

conceptuales

Coeficiente de seguridad.

Vida atil de un molde.
Sobredimensionamiento del molde.
Tolerancias para la contraccion.
Angulos de desmoldeo.

Tolerancias para la extraccion.
Tolerancias para el acabado.
Terminacién de superficies.
Tolerancias de distorsion.
Enfriamientos irregulares.

actitudinales

Iniciativa en la resolucién de problemas.
Autonomia y método en la ejecucion de tareas.

5. VERIFICACION DEL DISENO DE UTILES DE PROCESADO

procedimentales

Analisis de moldes y modelos aplicando el AMFE.

Verificacidon del cumplimiento de las normas de seguridad y medio ambiente.
Analisis de los procesos de fabricacion.

Calculo de costes.

Optimizacién de disefio en cuanto al coste de fabricacién y mantenimiento.
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- AMFE aplicado al disefio de moldes de fundicién.

- Hojas de procesos.

- Mantenimiento de moldes.

- Montaje de los moldes sobre las maquinas inyectoras.

conceptuales

- Observacion de las normas de seguridad.

- Orden y método de trabajo.

- Ejecucidn sistematica de la comprobacidn de resultados.

- Ejecucidn sistematica del proceso de resolucién de problemas.

actitudinales
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CREDITO FORMATIVO | Disefio de modelos de fundicién Duracién | 40
Cddigo 042922
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Disefio de moldes y modelos de fundicion Duracion | 120
Resto de créditos
formativos que Disefio de moldes de fundicién Duracién 80
completan el médulo

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Selecciona modelos de fundicién analizando el desarrollo de los procesos.

Criterios de evaluacion:

Se ha interpretado el desarrollo de los procedimientos de obtencidon de modelos para obtener los productos que
se disefian.

Se ha valorado el empleo de modelos reutilizables frente a desechables.
Se han identificado las limitaciones de las maquinas y dispositivos necesarios para el desarrollo de los modelos.
Se han estimado econédmicamente los procesos de modelado en funciéon de la cantidad de piezas a obtener.

2. Disefia soluciones constructivas de modelos para fundicidn, analizando el proceso de moldeo.

Criterios de evaluacion:

Se ha propuesto una solucién constructiva del modelo, debidamente justificado, desde el punto de vista de la
viabilidad de fabricacidn.

Se han optimizado los disefios desde el punto de vista del coste de fabricacién y su mantenimiento.
Se han realizado modificaciones al disefio teniendo en cuenta los resultados de la simulacidn.

Se ha realizado el disefio de modelos cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de personas,
equipos, instalaciones y medioambiente.

Se ha mostrado iniciativa personal y disposicidn para la innovacién en los medios materiales y en la organizacion
de los procesos.

Se ha mostrado interés por la exploracion de soluciones técnicas ante problemas que se presenten y también
como elemento de mejora del proceso.

3. Selecciona materiales para la fabricacion de modelos relacionando las caracteristicas de los mismos con los
requerimientos, funcionales, técnicos y econémicos de los modelos disefiados.

Criterios de evaluacion:

Se han relacionado las propiedades fisicas, quimicas, mecanicas, y tecnoldgicas de los materiales con las
necesidades de los modelos de fundicion.

Se han identificado los materiales comerciales mas utilizados en los modelos de fundicién.
Se ha interpretado la codificacion de los materiales utilizados en los modelos de fundicidn.

Se ha identificado la influencia de los procesos de fabricacion mecanica en las propiedades del material usado
en los modelos de fundicion.
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Se ha identificado la influencia de las propiedades del material usado en modelos de fundicién, en los procesos
de fabricaciéon mecanica.

Se han descrito los efectos que tienen los tratamientos térmicos y termoquimicos sobre los materiales usados
en los modelos de fundicidn y sus limitaciones.

Se ha descrito la forma de evitar, desde el disefio, los defectos provocados por los tratamientos térmicos y
termoquimicos en los modelos de fundicidn.

Se haidentificado la necesidad de proteccidn o lubricacién en los materiales usados en los modelos de fundicidn,
teniendo en cuenta su compatibilidad fisica o quimica.

4. Calcula las dimensiones de los componentes del modelo analizando los requerimientos del proceso y de la pieza a
obtener.

Criterios de evaluacion:

a)
b)
c)

d)
e)
f)
g)
h)

i)

Se han determinado las solicitaciones del esfuerzo o carga analizando el fenémeno que las provoca.
Se han dimensionado modelos aplicando las distintas formulas, tablas, dbacos y normas que se deben emplear.

Se han empleado en la aplicacidon de cdlculos de modelos los coeficientes de seguridad requeridos por las
especificaciones técnicas.

Se ha establecido la forma y dimensién de los modelos teniendo en cuenta los resultados de los calculos.
Se han empleado herramientas informaticas para el calculo y dimensionado del modelo.

Se ha analizado el comportamiento del material en el proceso de colada y enfriamiento empleando software de
simulacion.

Se ha analizado el comportamiento del material del modelo empleando software de simulacién mediante
elementos finitos.

Se ha realizado el célculo del modelo cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de personas,
equipos, instalaciones y medioambiente.

Se han resuelto satisfactoriamente los problemas planteados en el desarrollo de su actividad.

5. Evalla la calidad del disefio de los modelos de fundicién analizando la funcionalidad y fabricabilidad de los elementos
disefiados.

Criterios de evaluacion:

Se han identificado los elementos o componentes criticos del modelo.

Se han identificado las causas potenciales de fallo del modelo.

Se han identificado los efectos potenciales de fallo del modelo.

Se han propuesto modificaciones en el disefio del modelo que mejore su funcionalidad.
Se han propuesto modificaciones en el disefio del modelo que mejore la fabricacion.

Se han propuesto modificaciones en el disefio del modelo que mejore el montaje y desmontaje, evitando el uso
de herramientas especiales.

Se han optimizado los disefios desde el punto de vista del coste de fabricacién y su mantenimiento.

CONTENIDOS

1. SELECCION DE MODELOS DE FUNDICION

procedimentales

- Definicion de los modelos para fundicién en funcién de las capacidades de los medios
utilizados en el proceso y los requerimientos de la produccion.

conceptuales - Procesos de fundicion.
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Materiales empleados en el proceso de fundicidn.
Maquinaria y Utiles para la realizacion de modelos.
Tipos de modelos: Reutilizables, Desechables.
Machos.

Limitaciones de las mdquinas elaboracidon de moldes.

actitudinales -

Participacidn y cooperacidn con el equipo de trabajo.
Intercambio de ideas, opiniones y experiencias.
Iniciativa en la resolucién de problemas.

2. DISENO DE MODELOS

procedimentales -

Simulacion de llenado vy solidificacion.

Definicion de la linea de separacién. Machos del molde.
Distribucion del llenado de las cavidades.

Disefio del conjunto del modelo.

Calculo de costes de fabricacién de modelos.

conceptuales

Modelos.

Tolerancias de fabricacion de modelos.
Normativa de seguridad y medioambiente.
Acabados-Inspeccion.

actitudinales -

Eficiencia en el disefio relacionado con el ahorro y el uso racional de materiales y
energia.

Autonomia en la ejecucién de tareas.

Actitud positiva a la innovacién.

Iniciativa en la resolucién de problemas.

3. SELECCION DE MATERIALES PARA MODELOS

procedimentales

Eleccidn de los materiales y tratamientos térmicos de los modelos teniendo en
cuenta:

e El proceso de fundicién.
e Las condiciones del proceso de transformacion.
Utilizacién de catalogos comerciales.

conceptuales

Clasificacidon de los materiales.

Propiedades fisicas, quimicas, mecanicas y tecnoldgicas de los materiales usados en
los modelos de fundicion.

Materiales metalicos, ceramicos y poliméricos mas utilizados en los modelos de
fundicién.
Tratamientos térmicos y termoquimicos utilizados en los modelos de fundicidn.

Especificaciones de disefio para evitar los defectos producidos por los tratamientos
térmicos y superficiales.
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actitudinales

- Compromiso ético con los valores de conservacién y defensa del patrimonio a
y cultural de la sociedad.

- Compromiso con las obligaciones asociadas al trabajo.
- Respeto por la salud, el medio ambiente y seguridad en el trabajo.

mbiental

4. DIMENSIONADO DE LOS MODELOS

procedimentales

- Calculo de las dimensiones de los canales de alimentacion.

- Célculo de la refrigeracién/calefaccion.

- Utilizacién de tablas, férmulas, abacos.

- Aplicacién de programas informaticos para el calculo y simulacién.

conceptuales

- Coeficiente de seguridad.

- Vida util de un modelo.

- Tolerancias para la contraccion.
- Angulos de desmoldeo.

- Tolerancias para la extraccion.
- Tolerancias para el acabado.

- Terminacidn de superficies.

- Tolerancias de distorsion.

- Enfriamientos irregulares.

actitudinales

- Iniciativa en la resolucién de problemas.
- Autonomia y método en la ejecucion de tareas.

5. VERIFICACION DEL DISENO DE UTILES DE PROCESADO

procedimentales

- Andlisis de modelos aplicando el AMFE.

- Verificacién del cumplimiento de las normas de seguridad y medio ambiente.

- Andlisis de los procesos de fabricacién.
- Célculo de costes.
- Optimizacion de disefio en cuanto al coste de fabricacidn y mantenimiento.

conceptuales

- AMFE aplicado al disefio de modelos de fundicién.
- Hojas de procesos.
- Mantenimiento de modelos.

actitudinales

- Observacion de las normas de seguridad.

- Orden y método de trabajo.

- Ejecucidn sistematica de la comprobacidn de resultados.

- Ejecucidn sistematica del proceso de resolucién de problemas.
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CREDITO FORMATIVO | Disefio de moldes para la transformacién de polimeros Duracién 90
Cddigo 043012
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Disefio de moldes para productos poliméricos Duracion | 140
Resto de créditos
formativos que Disefio de modelos para la transformacion de polimeros Duracion 50
completan el médulo

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Selecciona moldes para la transformacion de polimeros, analizando los procesos de moldeo.

Criterios de evaluacion:

Se ha interpretado el desarrollo de los procedimientos de moldeo en funcién de los productos poliméricos que
se pretenden obtener.

Se han identificado las limitaciones de las maquinas y dispositivos necesarios para el desarrollo de los procesos
de moldeo.

Se ha descrito el comportamiento del material durante el proceso de moldeo.
Se han descrito las condiciones del proceso de transformacién que se utilizard para la obtencidon del producto.

Se han estimado econémicamente los procesos de moldeo en funcién de la cantidad de piezas que se van a
obtener.

2. Disefia soluciones constructivas de moldes relacionando los requerimientos de produccién con los medios
empleados en la fabricacién.

Criterios de evaluacion:

Se ha relacionado las caracteristicas de los moldes con las propiedades del polimero que se va a transformar.

Se ha propuesto una solucién constructiva del molde debidamente justificada desde el punto de vista de la
viabilidad de fabricacion y rentabilidad.

Se han seleccionado los elementos estandarizados para la construccion del molde.

Se han especificado en el diseio los tratamientos térmicos y superficiales para la fabricaciéon del molde.
Se ha asegurado la montabilidad del molde en la maquina en la que vaya a ser utilizado.

Se ha asegurado el facil acceso y manipulacién para poder realizar el mantenimiento necesario.

Se ha realizado una valoracion econdmica y temporal del trabajo a realizar.

Se ha realizado el disefio de moldes cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de personas,
equipos, instalaciones y medioambiente.

3. Selecciona materiales para la fabricacion de moldes relacionando las caracteristicas de los mismos con los
requerimientos, funcionales, técnicos, econdmicos y estéticos de los productos disefiados.

Criterios de evaluacion:

a)

b)

Se han relacionado las propiedades fisicas, quimicas, mecanicas, y tecnoldgicas de los materiales con las
necesidades de los moldes.

Se han identificado los materiales comerciales mas usuales utilizados en la fabricacién de moldes para polimeros.
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c) Se hainterpretado la codificacion de los materiales utilizados en la fabricacién de moldes para polimeros.

d) Se haidentificado la influencia de los procesos de fabricacién mecdnica en las propiedades del material usado
en la fabricacién de moldes para polimeros.

e) Se haidentificado la influencia de las propiedades del material usado en la fabricacidon de moldes para polimeros
en los procesos de fabricacién mecanica.

f)  Se han descrito los efectos que tienen los tratamientos térmicos y termoquimicos sobre los materiales usados
en la fabricacidn de moldes para polimeros y sus limitaciones.

g) Se ha descrito la forma de evitar, desde el disefio, los defectos provocados por los tratamientos térmicos y
termoquimicos en la fabricacién de moldes para polimeros.

4. Calcula las dimensiones de los componentes de los moldes analizando el proceso y la pieza a obtener.
Criterios de evaluacién:

a) Se han determinado las solicitaciones del esfuerzo o carga analizando el fendmeno que las provoca.

b) Se han dimensionado los componentes utilizados en el disefio del molde aplicando las distintas férmulas, tablas
y dbacos disponibles, asi como normas vigentes.

c) Se han empleado en la aplicacion de célculos de elementos los coeficientes de seguridad requeridos por las
especificaciones técnicas.

d) Se han empleado herramientas informaticas para el calculo y dimensionado del molde.

e) Se ha realizado el célculo del molde cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de personas,
equipos, instalaciones y medioambiente.

5. Evalua la calidad del disefio de moldes analizando la funcionalidad y fabricabilidad de los elementos disefiados.
Criterios de evaluacién:

a) Se han identificado los elementos o componentes criticos del molde.

b) Se han identificado las causas potenciales de fallo.

c) Se han identificado los efectos potenciales de fallo.

d) Se han propuesto modificaciones en el disefio del molde que mejore su funcionalidad.
e) Se han propuesto modificaciones en el disefio del molde que mejore la fabricacion.

f) Se han propuesto modificaciones en el disefio del molde que mejore el montaje y desmontaje del mismo
evitando el uso de herramientas especiales.

g) Se han optimizado los disefios desde el punto de vista del coste de fabricacion y su mantenimiento.

| CONTENIDOS

1. SELECCION DE MOLDES PARA TRANSFORMACION DE POLIMEROS

- Eleccidn del proceso de transformacién en funcidn del producto y el coste.

procedimentales - Definicion de los moldes en funcidon del proceso de transformacién y los
requerimientos de produccidn.

- Procesos de transformacion de polimeros: inyeccion, co-inyeccidn, bi-inyeccidon, con
gas, con agua, extrusion, soplado, termoconformado, moldeo por compresién,
moldeo por transferencia, moldeo por colada.

- Materiales poliméricos: termoplasticos, termoestables y caucho.
- Comportamiento de los materiales durante el moldeo.
- Limitaciones de maquinas y utiles de transformacién.

conceptuales
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Moldes.

actitudinales

Participacidn y cooperacidon con el equipo.
Método de trabajo.

2. DISENO DE MOLDES PARA TRANSFORMACION DE POLIMEROS

procedimentales

Definicion de la linea de separacién del molde, teniendo en cuenta la expulsion y los
medios de fabricacién.

Eleccion de la distribucién de las cavidades en el molde. Distribucion y sujecién de
noyos.

Eleccidn de los elementos comerciales.
Disefio del conjunto del molde.

Calculo de costes de fabricacién de moldes.
Simulacién del funcionamiento del molde.
Montabilidad del molde en la maquina.

conceptuales

Tipologia de defectos en los procesos de moldeo.
Esfuerzos producidos en el proceso de moldeo.
Sistema de alimentacion: canal frio, canal caliente.
Canales de colada.

Circuitos de refrigeracidn/calefaccion.

Sistemas de expulsion.

Elementos normalizados empleados en moldes.
Dispositivos de fijacion y retencidn.

Normativa de seguridad y medioambiente.

Eficiencia en el disefio relacionado con el ahorro y el uso racional de materiales y
energia.
Tolerancias de fabricacidon de modelos.

actitudinales

Orden y método de trabajo.

Actitud positiva a la innovacién.
Iniciativa en la resolucién de problemas.
Autonomia en la ejecucidn de tareas.

3. SELECCION DE MATERIALES PARA LA FABRICACION DE MOLDES PARA POLIMEROS

procedimentales

Eleccidon de los materiales y tratamientos térmicos para los elementos del molde
teniendo en cuenta el producto y las condiciones del proceso de transformacion vy el
coste.

Utilizacién de catalogos comerciales.

conceptuales

Propiedades fisicas, quimicas mecanicas y tecnoldgicas de los materiales usados en la
fabricaciéon de moldes para polimeros.

Materiales metdlicos, ceramicos, poliméricos y compuestos utilizados en la fabricacion
de moldes para la transformacion de polimeros.

Influencia del coste de los materiales en su seleccion.
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Tratamientos térmicos y termoquimicos utilizados en la fabricacién de moldes para

polimeros.

Especificaciones de disefio para evitar los defectos producidos por los tratamientos

térmicos y superficiales.
Clasificacidon de los materiales.

Actitudinales

Compromiso con la salvaguarda del medio ambiente.

4. DIMENSIONADO DEL MOLDE

procedimentales

Calculo de las dimensiones de los canales de alimentacién.
Calculo de las fuerzas de expulsion.

Calculo del circuito de refrigeracion/calefaccion.
Simulacion mediante elementos finitos (CAE).

Utilizacidn de tablas, formulas, abacos.

conceptuales

Disposicion de las piezas.

Esfuerzos producidos en el proceso de moldeo.
Contraccion del material en el proceso de moldeo.
Canales de colada.

Sistemas de expulsion.

Fuerzas de extraccion.

Refrigeracion.

Dimensionado del molde.

Normativa de seguridad y medioambiente.

Coeficientes de seguridad aplicado a las dimensiones del molde.

actitudinales

Iniciativa en la resolucién de problemas.
Orden y método de trabajo.

5. VERIFICACION DEL DISENO DE UTILES DE PROCESADO

procedimentales

Analisis de moldes aplicando el AMFE.

Verificacién de cumplimiento de las normas de seguridad y medio ambiente.

conceptuales

AMFE aplicado al disefio de moldes para la transformacidn de polimeros.

Elementos criticos del molde.

actitudinales

Cumplimiento de las normas de seguridad.

Participacidn activa en la propuesta de mejora del disefio del molde o modelo.
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CREDITO FORMATIVO | Disefio de modelos para la transformacién de polimeros Duracién 50
Cddigo 043022
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Disefio de moldes para productos poliméricos Duracion | 140
Resto de créditos
formativos que Disefio de moldes para la transformacion de polimeros Duracion 90
completan el médulo

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Selecciona modelos para la transformacion de polimeros, analizando los procesos de moldeo.

Criterios de evaluacion:

Se ha interpretado el desarrollo de los procedimientos de moldeo en funcién de los productos poliméricos que
se pretenden obtener.

Se han identificado las limitaciones de las maquinas y dispositivos necesarios para el desarrollo del modelo.
Se ha descrito el comportamiento del material durante el proceso de elaboracion del molde.
Se han descrito las condiciones del proceso de transformacién que se utilizard para la obtencién del producto.

Se han estimado econémicamente los procesos de elaboracidn del modelo en funcidn de la cantidad de piezas
que se van a obtener.

2. Disefia soluciones constructivas de modelos relacionando los requerimientos de produccién con los medios
empleados en la fabricacién.

Criterios de evaluacion:

Se ha propuesto una solucidn constructiva del modelo debidamente justificado desde el punto de vista de la
viabilidad de fabricacion y rentabilidad.

Se han seleccionado los elementos estandarizados para la construccién del modelo.
Se ha asegurado el facil acceso y manipulacién para poder realizar el mantenimiento necesario.
Se ha realizado una valoraciéon econdmica y temporal del trabajo a realizar.

Se ha realizado el disefio del modelo cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de personas,
equipos, instalaciones y medioambiente.

3. Selecciona materiales para la fabricacion de modelos relacionando las caracteristicas de los mismos con los
requerimientos, funcionales, técnicos, econdmicos y estéticos de los productos disefiados.

Criterios de evaluacion:

Se han relacionado las propiedades fisicas, quimicas, mecanicas, y tecnoldgicas de los materiales con las
necesidades del modelo.

Se han identificado los materiales comerciales mds usuales utilizados en la fabricacidn de modelos para
polimeros.

Se ha interpretado la codificacion de los materiales utilizados en la fabricacién de modelos para polimeros.

4. Calcula las dimensiones de los componentes de los modelos analizando el proceso y la pieza a obtener.
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Criterios de evaluacion:

Se han determinado las solicitaciones del esfuerzo o carga analizando el fenémeno que las provoca.

Se han dimensionado los componentes utilizados en el disefio del molde aplicando las distintas férmulas, tablas
y dbacos disponibles, asi como normas vigentes.

Se han empleado en la aplicacién de calculos de elementos los coeficientes de seguridad requeridos por las
especificaciones técnicas.

Se han empleado herramientas informdticas para el calculo y dimensionado del modelo.

Se ha realizado el calculo del molde cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de personas,
equipos, instalaciones y medioambiente.

5. Evalua la calidad del disefio de moldes analizando la funcionalidad y fabricabilidad de los elementos disefiados.

Criterios de evaluacion:

-
=rfrcogoc e

Se han identificado los elementos o componentes criticos del modelo.

Se han identificado las causas potenciales de fallo.

Se han identificado los efectos potenciales de fallo.

Se han propuesto modificaciones en el disefio del modelo que mejore su funcionalidad.
Se han propuesto modificaciones en el disefio del modelo que mejore la fabricacion.

Se han propuesto modificaciones en el disefio del modelo que mejore el montaje y desmontaje del mismo
evitando el uso de herramientas especiales.

Se han optimizado los disefios desde el punto de vista del coste de fabricacién y su mantenimiento.

CONTENIDOS

1. SELECCION DE MODELOS PARA TRANSFORMACION DE POLIMEROS

procedimentales - Definicion de los modelos en funcién del proceso de transformacidon y los

- Eleccidn del proceso de transformacién en funcidn del producto y el coste.

requerimientos de produccion.

conceptuales

- Materiales poliméricos: termoplasticos, termoestables y caucho.

- Comportamiento de los materiales durante la elaboracién del modelo.
- Limitaciones de maquinas y utiles de transformacién.

- Modelos para conformado.

actitudinales

- Participacidn y cooperacidén con el equipo.
- Método de trabajo.

2. DISENO DE MODELOS PARA TRANSFORMACION DE POLIMEROS

procedimentales

Eleccion de los elementos comerciales.
Disefio del conjunto del modelo.
Calculo de costes de fabricacion del modelo.

conceptuales

Tipologia de defectos en los procesos de fabricacion del modelo.
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Esfuerzos producidos en el proceso de moldeo.
Elementos normalizados empleados en modelos.
Dispositivos de fijacion y retencion.

Normativa de seguridad y medioambiente.

Eficiencia en el disefio relacionado con el ahorro y el uso racional de materiales y
energia.
Tolerancias de fabricacidon de modelos.

actitudinales

Orden y método de trabajo.

Actitud positiva a la innovacién.
Iniciativa en la resolucién de problemas.
Autonomia en la ejecucién de tareas.

3. SELECCION DE MATERIALES PARA LA FABRICACION DE MODELOS PARA POLIMEROS

procedimentales

Eleccidon de los materiales para los elementos del modelo teniendo en cuenta el
producto y las condiciones del proceso de transformacién y el coste.

Utilizacién de catalogos comerciales.

conceptuales

Propiedades fisicas, quimicas mecanicas y tecnoldgicas de los materiales usados en la
fabricacidon de modelos para polimeros.

Materiales metdlicos, ceramicos, poliméricos y compuestos utilizados en la fabricacion
de modelos para la transformacion de polimeros.

Influencia del coste de los materiales en su seleccion.

Especificaciones de disefio para evitar los defectos producidos por los tratamientos
térmicos y superficiales.

Clasificacidon de los materiales.

actitudinales

Compromiso con la salvaguarda del medio ambiente.

4. DIMENSIONADO DEL MODELO

procedimentales

Calculo de las dimensiones del modelo.
Simulacion mediante elementos finitos (CAE).
Utilizacion de tablas, formulas, abacos.

conceptuales

Esfuerzos producidos en el proceso de moldeo.

Contraccion del material en el proceso de moldeo.

Fuerzas de extraccion.

Dimensionado del molde.

Normativa de seguridad y medioambiente.

Coeficientes de seguridad aplicados a las dimensiones del molde.

actitudinales

Iniciativa en la resolucién de problemas.
Orden y método de trabajo.
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5. VERIFICACION DEL DISENO DE UTILES DE PROCESADO

Analisis de modelos aplicando el AMFE.

rocedimentales e, - . . .
P Verificacién de cumplimiento de las normas de seguridad y medio ambiente.

AMFE aplicado al disefio de modelos para la transformacidén de polimeros.

conceptuales .
P Elementos criticos del modelo.

Cumplimiento de las normas de seguridad.

actitudinales N . . L
Participacidn activa en la propuesta de mejora del disefio del modelo.
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CREDITO FORMATIVO | Automatizacion electro-neumatica Duracién 60
Cédigo 043114
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Automatizacion de la fabricacion Duracion | 198
L Automatizacion electro-hidraulica 70
Resto de créditos
formativos que Automatizacién con PLC Duracion 34
completan el médulo .
Automatizacion con Robot 34

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Establece el ciclo de funcionamiento electro-neumatico de las maquinas y equipos automaticos empleados
interpretando las especificaciones técnicas y el proceso de trabajo.

Criterios de evaluacion:

Se han descrito los sistemas electro-neumaticos usuales empleados para automatizar una maquina de
produccion.

Se ha realizado el diagrama de flujo del proceso que hay que automatizar.

Se ha establecido la secuencia de trabajo respondiendo a las prestaciones exigidas en cuanto a calidad y
productividad.

Se ha empleado la simbologia y nomenclatura electro-neumaticos en la representacién de secuencias de
produccion.

Se ha determinado el ciclo de funcionamiento cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de
personas, equipos, instalaciones y medioambiente.

Se han desarrollado las actividades con responsabilidad mostrando compromiso con la profesion.
Se ha operado con autonomia en las actividades propuestas.

2. Selecciona los elementos de potencia electro-neumaticos que deben emplearse en la automatizacidn del proceso,
analizando los requerimientos del sistema.

Criterios de evaluacion:

Se han relacionado los diferentes tipos de actuadores electro-neumaticos con las caracteristicas de las
aplicaciones y sus prestaciones.

Se ha elegido la tecnologia del actuador en base a su funcién dentro del proceso.

Se han dimensionado los actuadores electro-neumaticos teniendo en cuenta las variables técnicas del proceso.
Se ha realizado el calculo respetando los margenes de seguridad establecidos.

Se ha disefiado la ubicacién de los elementos electro-neumaticos respondiendo a las necesidades planteadas.

Se han definido los sistemas de fijacién de los actuadores electro-neumadticos en funcion de los movimientos y
esfuerzos a los que esta sometido.

Se han seleccionado los elementos electro-neumaticos cumpliendo con la normativa vigente referente a
seguridad de personas, equipos, instalaciones y medioambiente.

Se han dispuesto los elementos electro-neumaticos en el sistema asegurando su posterior mantenimiento.
Se ha mostrado predisposicién a considerar nuevos valores técnicos de los elementos materiales.
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3. Determina la ubicacién y tipos de captadores electro-neumaticos de informacién que deben emplearse en la
automatizacién del proceso, analizando las caracteristicas del captador y la funcién que va a realizar.

Criterios de evaluacion:

a) Se han relacionado los diferentes tipos de captadores electro-neumaticos con los pardmetros que son capaces
de detectar.

b) Se han descrito las prestaciones del captador electro-neumatico usualmente utilizados para la automatizacion
de la fabricacién.

c) Se hadeterminado la ubicacién del captador electro-neumadtico para que cumpla con la funcién requerida.
d) Se han especificado utiles y soportes de fijacion necesarios.

e) Se han dispuesto el captador electro-neumatico en el sistema asegurando su posterior mantenimiento.

f)  Se han resuelto los problemas planteados en el desarrollo de su actividad.

g) Se ha mantenido una actitud de respeto a las normas y procedimientos de seguridad y calidad.

4. Disefia esquemas de mando electro-neumdtico de instalaciones automatizadas seleccionando la tecnologia
adecuada al proceso que se va automatizar.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las diferentes tecnologias electro-neumaticas que se emplean en el mando y regulacién de
sistemas automaticos.

b) Se han valorado las ventajas e inconvenientes que ofrece el empleo de cada tecnologia de mando.
¢) Se han definido las condiciones del ciclo de funcionamiento.

d) Se harazonado la solucién adoptada en funcidn de los requerimientos del proceso.

e) Se han descrito las funciones que realizan los distintos componentes del circuito de mando.

f) Se ha disefiado el esquema electro-neumatico cumpliendo la normativa vigente referente a seguridad de
personas, equipos, instalaciones y medioambiente.

g) Se handispuesto los elementos de mando y regulacion electro-neumaticos en el sistema asegurando su posterior
mantenimiento.

h) Se ha mostrado una actitud responsable e interés por la mejora del proceso.

i) Se ha realizado una planificacion metddica de las tareas a realizar con prevision de las dificultades y el modo de
superarlas.

5. Representa los esquemas de potencia y mando electro-neumadticos de sistemas automatizados, interpretando la
normativa establecida.

Criterios de evaluacion:

a) Se haempleado la simbologia normalizada en la representacion de los esquemas electro-neumaticos.
b) Se han presentado los esquemas electro-neumaticos de una forma clara y legible.
c) Se hasimulado el funcionamiento del sistema electro-neumaticos disefiado mediante el software adecuado.

d) Se ha comprobado que el esquema electro-neumaticos representado cumple con el ciclo de funcionamiento
previsto.

e) Se han corregido los errores detectados en la simulacién.

f) Se harealizado el listado de componentes electro-neumaticos y sus caracteristicas técnicas.

g) Se han realizado los trabajos con orden y limpieza.

h) Se ha mantenido una actitud de respeto a las normas y procedimientos de seguridad y calidad.
i) Se han resuelto satisfactoriamente los problemas planteados en el desarrollo de su actividad.
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CONTENIDOS |

1. DEFINICION DE SISTEMAS AUTOMATIZADOS ELECTRO-NEUMATICOS

- Andlisis de la cinematica de la maquina y sus requerimientos.
- Definicion de soluciones de automatizacion electro-neumaticos.

- Relacién entre respuesta de los accionamientos con la tecnologia a aplicar (neumatica,
eléctrica).

- Determinacion de secuencias de trabajo dptimas.
- Determinacién del ciclo de funcionamiento.

procedimentales

- Fundamentos fisicos de neumatica y electricidad.
conceptuales - Caracteristicas y aplicaciones de:
e Automatizacidon neumadtica y electro-neumatica.

- Interés por obtener informacién que permita contrastar las distintas soluciones
actitudinales posibles.
- Autonomia en el trabajo.

2. ELECCION DE ACTUADORES ELECTRO-NEUMATICOS

- Seleccidén de la tecnologia del actuador electro-neumatico.

- Disefo de soluciones constructivas de situacién y mantenimiento de los elementos
electro-neumaticos en el sistema.

- Calculo y dimensionamiento de elementos electro-neumaticos.
procedimentales - Empleo de catalogos comerciales.

- Andlisis del soporte y fijacién del actuador electro-neumatico.

- Seleccidn del elemento electro-neumatico comercial adecuado.

- Determinacion del sistema de fijacion de un actuador (eléctrico, neumatico), asi como
su acoplamiento.

- Actuadores electro-neumaticos: descripcion de tipos y caracteristicas.
- Aplicaciones mas usuales.

- Calculos y dimensiones de actuadores electro-neumaticos.

- Mantenimiento y conservacién.

- Factores de seguridad.

- Soportes y fijaciones.

conceptuales

- Conservacién de las normas aplicables a la seleccidn de elementos electro-neumaticos
para la automatizacidn de sistemas de fabricacion.

actitudinales - Interés por obtener informacidn que permita contrastar las distintas soluciones
posibles.

- Autonomia en el trabajo.

3. ELECCION DE CAPTADORES ELECTRO-NEUMATICOS

. - Empleo de catdlogos comerciales.
procedimentales
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- Andlisis de la fijacidn y ubicacidn del elemento electro-neumatico seleccionado.
- Seleccién de la tecnologia del captador.

- Captadores electro-neumaticos: descripcion de tipos y caracteristicas.
- Aplicaciones mas usuales.

- Dimensionado y montaje.

- Mantenimiento y conservacion.

conceptuales

- Conservacién de las normas aplicables a la seleccion de elementos para la
automatizacion electro-neumatica de sistemas de fabricacion.

actitudinales - Interés por obtener informacidn que permita contrastar las distintas soluciones
posibles.

- Autonomia en el trabajo.

4. DISENOS DE ESQUEMAS ELECTRO-NEUMATICOS

- Identificacion y resolucién de problemas.

- Disefio de la solucidn electro-neumatica mas acorde con la problematica plateada.
- Seleccidn de la tecnologia del mando.

- Definicion de las condiciones del ciclo de funcionamiento.

- Disefio de circuitos secuenciales y combinacionales utilizando herramientas
informaticas.

procedimentales

- Conceptos de circuitos secuenciales y combinacionales.
- Simplificacion de funciones.
conceptuales - Algebra de Boole.

- Normas de disefio aplicables a los automatismos electro-neumadticos para Prevencion
de Riesgos Laborales.

- Conservacién de las normas aplicables al disefio de circuitos electro-neumaticos para
la automatizacidn de sistemas de fabricacion.

actitudinales - Interés por obtener informacidn que permita contrastar las distintas soluciones
posibles.

- Autonomia en el trabajo.

5. REPRESENTACION DE ESQUEMAS ELECTRO-NEUMATICOS

- Empleo de software de representacion y simulacidon de esquemas electro-neumaticos.
procedimentales - Listado de los elementos electro-neumaticos utilizados.
- Identificacion y correccidn de errores de funcionamiento.

- Simbologia electro-neumatica.

- Simbologia eléctrica y electrénica.

- Técnica de representacién de procesos.

- Numeracion de elementos electro-neumaticos.

conceptuales

P
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- Ordeny limpieza.

N - Interés por el cumplimiento de la normativa de representacién de esquemas electro-
actitudinales neumaticos

- Autonomia en el trabajo.
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CREDITO FORMATIVO | Automatizacion electro-hidraulica Duracién 70
Cédigo 043124
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Automatizacion de la fabricacion Duracion | 198
. Automatizacién electro-neumatica 60
Resto de créditos
formativos que Automatizacién con PLC Duracion 34
completan el médulo .
Automatizacion con Robot 34

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Establece el ciclo de funcionamiento de las mdquinas y equipos automaticos empleados interpretando las
especificaciones técnicas y el proceso de trabajo.

Criterios de evaluacion:

Se han descrito los sistemas electro-hidraulicos usuales empleados para automatizar una mdquina de
produccion.

Se ha realizado el diagrama de flujo del proceso que hay que automatizar.

Se ha establecido la secuencia de trabajo respondiendo a las prestaciones exigidas en cuanto a calidad y
productividad.

Se ha empleado la simbologia y nomenclatura utilizada en la representacién de secuencias de produccion.

Se ha determinado el ciclo de funcionamiento cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de
personas, equipos, instalaciones y medioambiente.

Se han desarrollado las actividades con responsabilidad mostrando compromiso con la profesién.
Se ha operado con autonomia en las actividades propuestas.

2. Selecciona los elementos de potencia electro-hidraulicos que deben emplearse en la automatizacién del proceso,
analizando los requerimientos del sistema.

Criterios de evaluacion:

Se han relacionado los diferentes tipos de actuadores electro-hidraulicos con las caracteristicas de las
aplicaciones y sus prestaciones.

Se ha elegido la tecnologia del actuador electro-hidraulico en base a su funcién dentro del proceso.

Se han dimensionado los actuadores electro-hidrdulicos teniendo en cuenta las variables técnicas del proceso.
Se ha realizado el calculo respetando los margenes de seguridad establecidos.

Se ha disefiado la ubicacién de los elementos electro-hidraulicos respondiendo a las necesidades planteadas.

Se han definido los sistemas de fijacion de los actuadores electro-hidraulicos en funcién de los movimientos y
esfuerzos a los que esta sometido.

Se han seleccionado los elementos electro-hidrdulicos cumpliendo con la normativa vigente referente a
seguridad de personas, equipos, instalaciones y medioambiente.

Se han dispuesto los elementos en el sistema electro-hidraulico asegurando su posterior mantenimiento.
Se ha mostrado predisposicién a considerar nuevos valores técnicos de los elementos materiales.

3. Determina la ubicacién y tipos de captadores electro-hidraulicos de informacidn que deben emplearse en la
automatizacién del proceso, analizando las caracteristicas del captador y la funcién que va a realizar.
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Criterios de evaluacion:

a)
b)

c)
d)
e)
f)
8)

Se han relacionado los diferentes tipos de captadores electro-hidraulicos con los pardmetros que son capaces de
detectar.

Se han descrito las prestaciones de los captadores electro-hidrdulicos usualmente utilizados para la
automatizacion de la fabricacion.

Se ha determinado la ubicacién de los captadores electro-hidraulicos para que cumpla con la funcién requerida.
Se han especificado Utiles y soportes de fijacién necesarios.

Se han dispuesto los captadores electro-hidraulicos en el sistema asegurando su posterior mantenimiento.

Se han resuelto los problemas planteados en el desarrollo de su actividad.

Se ha mantenido una actitud de respeto a las normas y procedimientos de seguridad y calidad.

4. Disefia esquemas de mando de instalaciones electro-hidrdulicas automatizadas seleccionando la tecnologia
adecuada al proceso que se va automatizar.

Criterios de evaluacion:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

g)

h)
i)

Se han descrito las diferentes tecnologias que se emplean en el mando y regulacidn de sistemas automaticos.
Se han valorado las ventajas e inconvenientes que ofrece el empleo de cada tecnologia de mando.

Se han definido las condiciones del ciclo de funcionamiento.

Se ha razonado la solucién adoptada en funcién de los requerimientos del proceso.

Se han descrito las funciones que realizan los distintos componentes electro-hidrdulicos del circuito de mando.

Se ha disefiado el esquema electro-hidraulico cumpliendo la normativa vigente referente a seguridad de
personas, equipos, instalaciones y medioambiente.

Se han dispuesto los elementos de mando y regulacidn electro-hidraulicos en el sistema asegurando su posterior
mantenimiento.

Se ha mostrado una actitud responsable e interés por la mejora del proceso.

Se ha realizado una planificacién metddica de las tareas a realizar con prevision de las dificultades y el modo de
superarlas.

5. Representa los esquemas de potencia y mando de sistemas electro-hidraulicos automatizados, interpretando la
normativa establecida.

Criterios de evaluacion:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

g)
h)
i)

Se ha empleado la simbologia normalizada en la representacidn de los esquemas electro-hidraulicos.
Se han presentado los esquemas electro-hidraulicos de una forma clara y legible.

Se ha simulado el funcionamiento del sistema disefiado mediante el software adecuado.

Se ha comprobado que el esquema representado cumple con el ciclo de funcionamiento previsto.
Se han corregido los errores detectados en la simulacién.

Se ha realizado el listado de componentes electro-hidraulicos y sus caracteristicas técnicas.

Se han realizado los trabajos con orden y limpieza.

Se ha mantenido una actitud de respeto a las normas y procedimientos de seguridad y calidad.

Se han resuelto satisfactoriamente los problemas planteados en el desarrollo de su actividad.
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CONTENIDOS |

1. DEFINICION DE SISTEMAS AUTOMATIZADOS ELECTRO-HIDRAULICOS

- Andlisis de la cinematica de la maquina y sus requerimientos.
- Definicion de soluciones de automatizacion.

- Relacién entre respuesta de los accionamientos con la tecnologia a aplicar (hidraulica,
eléctrica).

- Determinacion de secuencias de trabajo dptimas.
- Determinacién del ciclo de funcionamiento.

procedimentales

- Fundamentos fisicos de hidraulica, electricidad.
conceptuales - Caracteristicas y aplicaciones de:
e Automatizacion hidraulica y electrohidradlica.

- Interés por obtener informacién que permita contrastar las distintas soluciones
actitudinales posibles.
- Autonomia en el trabajo.

2. ELECCION DE ACTUADORES ELECTRO-HIDRAULICOS

- Seleccidn de la tecnologia del actuador.

- Disefio de soluciones constructivas de situacién y mantenimiento de los elementos en
el sistema electro-hidraulico.

- Calculo y dimensionamiento de componentes electro-hidraulicos.
procedimentales - Empleo de catalogos comerciales.

- Andlisis del soporte y fijacién del actuador electro-hidraulico.

- Seleccidén del elemento comercial adecuado.

- Determinacion del sistema de fijacidon de un actuador (eléctrico, hidraulico), asi como
su acoplamiento.

- Actuadores electro-hidraulicos: descripcidn de tipos y caracteristicas.
- Aplicaciones mas usuales.

- Calculos y dimensiones.

- Mantenimiento y conservacién.

- Factores de seguridad.

- Soportes y fijaciones.

conceptuales

- Conservacién de las normas aplicables a la seleccién de elementos electro-hidraulicos
para la automatizacidn de sistemas de fabricacion.

actitudinales - Interés por obtener informacidn que permita contrastar las distintas soluciones
posibles.

- Autonomia en el trabajo.

3. ELECCION DE CAPTADORES ELECTRO-HIDRAULICOS

. - Empleo de catdlogos comerciales.
procedimentales
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- Andlisis de la fijacién y ubicacidn del elemento electro-hidraulico seleccionado.
- Seleccién de la tecnologia del captador.

- Captadores electro-hidraulicos: descripcidn de tipos y caracteristicas.
- Aplicaciones mas usuales.

- Dimensionado y montaje.

- Mantenimiento y conservacion.

conceptuales

- Conservacién de las normas aplicables a la seleccién de elementos electro-hidraulicos
para la automatizacidn de sistemas de fabricacion.

actitudinales - Interés por obtener informacidn que permita contrastar las distintas soluciones
posibles.

- Autonomia en el trabajo.

4. DISENOS DE ESQUEMAS ELECTRO-HIDRAULICOS

- Identificacion y resolucién de problemas.

- Disefio de la solucion mas acorde con la problematica plateada.
- Seleccidn de la tecnologia del mando.

- Definicion de las condiciones del ciclo de funcionamiento.

- Disefio de circuitos secuenciales y combinacionales utilizando herramientas
informaticas.

procedimentales

- Conceptos de circuitos secuenciales y combinacionales.
- Simplificacion de funciones.
conceptuales - Algebra de Boole.

- Normas de disefio aplicables a los automatismos electro-hidraulicos para Prevencion
de Riesgos Laborales.

- Conservacién de las normas aplicables al disefio de circuitos electro-hidraulicos para
la automatizacidn de sistemas de fabricacion.

actitudinales - Interés por obtener informacidn que permita contrastar las distintas soluciones
posibles.

- Autonomia en el trabajo.

5. REPRESENTACION DE ESQUEMAS ELECTRO-HIDRAULICOS

Empleo de software de representacién y simulacién de esquemas.
Listado de los elementos electro-hidraulicos utilizados.
Identificacion y correccidn de errores de funcionamiento.

procedimentales

Simbologia electro-hidraulicos.
Técnica de representacion de procesos.
Numeracidon de elementos electro-hidraulicos.

conceptuales

actitudinales Orden y limpieza.
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- Interés por el cumplimiento de la normativa de representacion de esquemas.
- Autonomia en el trabajo.
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CREDITO FORMATIVO | Automatizacion con PLC Duracién 34
Cddigo 043134
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Automatizacion de la fabricacion Duracion | 198
. Automatizacién electro-neumatica 60
Resto de créditos
formativos que Automatizacion electro-hidraulica Duracion 70
completan el médulo .
Automatizacion con Robot 34

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Establece el ciclo de funcionamiento de las mdquinas y equipos automaticos empleados interpretando las
especificaciones técnicas y el proceso de trabajo.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito los sistemas PLC usuales empleados para automatizar una maquina de produccion.
b) Se ha realizado el diagrama de flujo del proceso que hay que automatizar.

c) Se ha establecido la secuencia de trabajo respondiendo a las prestaciones exigidas en cuanto a calidad y
productividad.

d) Se haempleado la simbologia y nomenclatura utilizada en la representacién de secuencias de produccién.

e) Se ha determinado el ciclo de funcionamiento cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de
personas, equipos, instalaciones y medioambiente.

f) Se han desarrollado las actividades con responsabilidad mostrando compromiso con la profesion.
g) Se ha operado con autonomia en las actividades propuestas.

2. Selecciona los elementos de potencia que deben emplearse en la automatizaciéon con PLC del proceso, analizando
los requerimientos del sistema.

Criterios de evaluacion:

a) Se han relacionado los diferentes tipos de actuadores con las caracteristicas de las aplicaciones y sus
prestaciones.

b) Se ha elegido la tecnologia del actuador en base a su funcién dentro del proceso.

c) Se han dimensionado los actuadores teniendo en cuenta las variables técnicas del proceso.
d) Se harealizado el calculo respetando los margenes de seguridad establecidos.

e) Se ha disefiado la ubicacion de los elementos respondiendo a las necesidades planteadas.

f)  Se han definido los sistemas de fijacion de los actuadores en funcién de los movimientos y esfuerzos a los que
esta sometido.

g) Se han seleccionado los elementos cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de personas,
equipos, instalaciones y medioambiente.

h) Se han dispuesto los elementos en el sistema asegurando su posterior mantenimiento.
i) Se ha mostrado predisposicidn a considerar nuevos valores técnicos de los elementos materiales.

3. Determina la ubicacién y tipos de captadores de informacion que deben emplearse en la automatizacién con PLC del
proceso, analizando las caracteristicas del captador y la funcién que va a realizar.

Fp -60-

EUBEADI
LARBIEE HEZIKETA



L]
FABRIKAZIO -‘ FABRICACION Yy Ivac

MEKANIKOA MECANICA e
%z — el

Criterios de evaluacion:

a) Se han relacionado los diferentes tipos de captadores con los pardametros que son capaces de detectar.

b) Se han descrito las prestaciones de los captadores usualmente utilizados para la automatizacién de la fabricacion.
c) Se hadeterminado la ubicacién de los captadores para que cumpla con la funcidn requerida.

d) Se han especificado utiles y soportes de fijacion necesarios.

e) Se han dispuesto los captadores en el sistema asegurando su posterior mantenimiento.

f) Se han resuelto los problemas planteados en el desarrollo de su actividad.

g) Se ha mantenido una actitud de respeto a las normas y procedimientos de seguridad y calidad.

4. Representa los esquemas de potencia y mando de sistemas automatizados con PLC, interpretando la normativa
establecida.

Criterios de evaluacion:

a) Se haempleado la simbologia normalizada en la representacion de los esquemas.

b) Se han presentado los esquemas de una forma clara y legible.

c) Se hasimulado el funcionamiento del sistema disefiado mediante el software adecuado.

d) Se hacomprobado que el esquema representado cumple con el ciclo de funcionamiento previsto.
e) Se han corregido los errores detectados en la simulacion.

f) Se harealizado el listado de componentes y sus caracteristicas técnicas.

g) Se han realizado los trabajos con orden y limpieza.

h) Se ha mantenido una actitud de respeto a las normas y procedimientos de seguridad y calidad.

i) Se han resuelto satisfactoriamente los problemas planteados en el desarrollo de su actividad.

| CONTENIDOS

1. DEFINICION DE SISTEMAS AUTOMATIZADOS

- Andlisis de la cinematica de la maquina y sus requerimientos.

- Definiciéon de soluciones de automatizacion.

- Relacién entre respuesta de los accionamientos con la tecnologia a aplicar (neumatica,
hidraulica, eléctrica).

- Determinacion de secuencias de trabajo dptimas.

- Determinacién del ciclo de funcionamiento.

procedimentales

- Caracteristicas y aplicaciones de:
e Automatizacidon neumatica y electroneumatica.
e Automatizacion hidrdulica y electrohidradlica.
- Automatizacidn con automatas programables (PLC).

conceptuales

- Interés por obtener informacidn que permita contrastar las distintas soluciones
actitudinales posibles.
- Autonomia en el trabajo.
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2. ELECCION DE ACTUADORES

- Seleccién de la tecnologia del actuador.

- Disefio de soluciones constructivas de situacién y mantenimiento de los elementos en
el sistema.

- Calculo y dimensionamiento.
procedimentales - Empleo de catdlogos comerciales.

- Andlisis del soporte y fijacion del actuador.

- Seleccién del elemento comercial adecuado.

- Determinacion del sistema de fijacion de un actuador (eléctrico, neumatico,
hidraulico), asi como su acoplamiento.

- Actuadores: descripcion de tipos y caracteristicas.
- Aplicaciones mas usuales.

- Calculos y dimensiones.

- Mantenimiento y conservacién.

- Factores de seguridad.

- Soportes y fijaciones.

conceptuales

- Conservacién de las normas aplicables a la seleccion de elementos para la
automatizacion de sistemas de fabricacion.

actitudinales - Interés por obtener informacidn que permita contrastar las distintas soluciones
posibles.

- Autonomia en el trabajo.

3. ELECCION DE CAPTADORES

- Empleo de catdlogos comerciales.
procedimentales - Andlisis de la fijacidn y ubicacidn del elemento seleccionado.
- Seleccidn de la tecnologia del captador.

- Captadores: descripcion de tipos y caracteristicas.
- Aplicaciones mas usuales.

- Dimensionado y montaje.

- Mantenimiento y conservacion.

conceptuales

- Conservacién de las normas aplicables a la seleccion de elementos para la
automatizacion de sistemas de fabricacion.

actitudinales - Interés por obtener informacidn que permita contrastar las distintas soluciones
posibles.

- Autonomia en el trabajo.

4. REPRESENTACION DE ESQUEMAS

- Empleo de software de representacidn y simulaciéon de esquemas.
procedimentales - Listado de los elementos utilizados.
- Identificacion y correccidn de errores de funcionamiento.
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- Simbologia neumatica e hidraulica.

- Simbologia eléctrica y electrénica.

- Técnica de representacién de procesos.
- Numeracion de elementos.

conceptuales

- Ordeny limpieza.
actitudinales - Interés por el cumplimiento de la normativa de representacion de esquemas.
- Autonomia en el trabajo.
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CREDITO FORMATIVO | Automatizacién con robot Duracién 34
Codigo 043144

Familia profesional Fabricacion Mecanica

Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Automatizacion de la fabricacion Duracion | 198

Resto de créditos
formativos que Automatizacion electro-hidraulica Duracion 70
completan el médulo

Automatizacion electro-neumatica 60

Automatizacién con PLC 34

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Establece el ciclo de funcionamiento de los robots empleados interpretando las especificaciones técnicas y el proceso
de trabajo.

Criterios de evaluacion:

Se han descrito los robots usuales empleados para automatizar un sistema de produccién.
Se ha realizado el diagrama de flujo del proceso que hay que automatizar.

Se ha establecido la secuencia de trabajo respondiendo a las prestaciones exigidas en cuanto a calidad y
productividad.

Se ha empleado la simbologia y nomenclatura utilizada en la representacién de secuencias de produccion.

Se ha determinado el ciclo de funcionamiento cumpliendo con la normativa vigente referente a seguridad de
personas, equipos, instalaciones y medioambiente.

Se han desarrollado las actividades con responsabilidad mostrando compromiso con la profesion.
Se ha operado con autonomia en las actividades propuestas.

2. Representa los esquemas de la instalacion automatizada con robots, interpretando la normativa establecida.

Criterios de evaluacion:

Se ha empleado la simbologia normalizada en la representacion de los esquemas.

Se han presentado los esquemas de una forma clara y legible.

Se ha simulado el funcionamiento del sistema disefiado mediante el software adecuado.

Se ha comprobado que el esquema representado cumple con el ciclo de funcionamiento previsto.
Se han corregido los errores detectados en la simulacién.

Se ha realizado el listado de componentes y sus caracteristicas técnicas.

Se han realizado los trabajos con orden y limpieza.

Se ha mantenido una actitud de respeto a las normas y procedimientos de seguridad y calidad.

Se han resuelto satisfactoriamente los problemas planteados en el desarrollo de su actividad.

CONTENIDOS

1. DEFINICION DE SISTEMAS AUTOMATIZADOS CON ROBOT

procedimentales

- Andlisis de la cinematica de la maquina y sus requerimientos.
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Definicion de soluciones de automatizacién (seleccion del robot: tipo vy

caracteristicas).
Determinacion de secuencias de trabajo dptimas.
Determinacion del ciclo de funcionamiento.

conceptuales

Automatizacion con robots, aplicaciones.
Tipos de robot.

Accesorios del robot.

Limitaciones de los robots.

actitudinales

Interés por obtener informacion que permita contrastar las distintas soluciones
posibles.

Autonomia en el trabajo.

2. REPRESENTACION DE ESQUEMAS DE INSTALACIONES AUTOMATIZADAS CON ROBOTS

procedimentales

Empleo de software de representacién y simulaciéon de esquemas.

conceptuales

Simbologia de representacion de robots.
Numeracion de elementos (codificacién de elementos).

actitudinales

Orden y limpieza.
Interés por el cumplimiento de la normativa de representacion de esquemas.
Autonomia en el trabajo.
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CREDITO FORMATIVO | Procesos de mecanizado Duracién 90
Cddigo 043214
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Técnicas de fabricacién mecanica Duracion | 198
L. Procesos de moldeo 38
Resto de créditos
formativos que Procesos de soldadura Duracion 35
completan el médulo ;
Procesos de montaje 35

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Aplica técnicas operacionales utilizadas en los procesos de arranque de viruta interpretando las caracteristicas y
limitaciones de los mismos.

Criterios de evaluacion:

2

Se han descrito los distintos procedimientos de fabricacidn por arranque de viruta.

Se han relacionado las distintas formas geométricas, dimensiones y calidades superficiales con las maquinas que
las producen, y las limitaciones que tienen.

Se han realizado los mecanizados por arranque de viruta para la obtencién del producto, siguiendo el
procedimiento establecido y en condiciones de seguridad.

Se ha comprobado la calidad del producto obtenido, verificando las medidas y caracteristicas solicitadas con los
instrumentos adecuados.

Se han evaluado los costes de producciéon en funcidn de los procesos de fabricacion y calidades obtenidas.
Se han identificado los riesgos de los procesos.
Se han identificado las normas de proteccién del medio ambiente aplicables.

. Aplica técnicas operacionales utilizadas en los procesos de mecanizados especiales interpretando las caracteristicas
y limitaciones de los mismos.

Criterios de evaluacion:

3.

Se han descrito los distintos procedimientos de fabricacion mediante mecanizados especiales.

Se han relacionado las distintas formas geométricas, dimensiones y calidades superficiales con las maquinas que
las producen, y las limitaciones que tienen.

Se han realizado mecanizados especiales para la obtencidn del producto, siguiendo el procedimiento establecido
y en condiciones de seguridad.

Se ha comprobado la calidad del producto obtenido, verificando las medidas y caracteristicas solicitadas con los
instrumentos adecuados.

Se han evaluado los costes de produccién en funcidn de los procesos de fabricacién y calidades obtenidas.
Se han identificado los riesgos de los procesos.
Se han identificado las normas de proteccién del medio ambiente aplicables.

Aplica técnicas operacionales utilizadas en los procesos de corte y conformado interpretando las caracteristicas y

limitaciones de los mismos.

Criterios de evaluacion:
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Se han descrito los distintos procedimientos de fabricacién por corte y conformado.

Se han relacionado las distintas formas geométricas, dimensiones y calidades superficiales con las maquinas que
las producen, y las limitaciones que tienen.

Se han realizado mecanizados por corte y conformado para la obtencién del producto, siguiendo el
procedimiento establecido y en condiciones de seguridad.

Se ha comprobado la calidad del producto obtenido, verificando las medidas y caracteristicas solicitadas con los
instrumentos adecuados.

Se han evaluado los costes de produccién en funcién de los procesos de fabricacion y calidades obtenidas.
Se han identificado los riesgos de los procesos.
Se han identificado las normas de proteccién del medio ambiente aplicables.

4. Aplica las medidas de prevencidon de riesgos, de seguridad personal y de proteccion ambiental valorando las
condiciones de trabajo y los factores de riesgo en procesos de mecanizado.

Criterios de evaluacion:

Se ha evaluado el orden y limpieza de las instalaciones y equipos como primer factor de seguridad.

Se han disefiado planes de actuacidn preventivos y de proteccion evitando las situaciones de riesgos mas
habituales.

Se han empleado las medidas de seguridad y de proteccion personal y colectiva, previstas para la ejecucién de
las distintas operaciones.

Se han manipulado materiales, herramientas, maquinas y equipos de trabajo evitando situaciones de riesgo.

Se han elaborado organigramas de clasificacion de los residuos atendiendo a su toxicidad, impacto
medioambiental y posterior retirada selectiva.

Se ha aplicado la normativa de prevencién de riesgos laborales y de proteccion medioambiental en las
operaciones realizadas.

CONTENIDOS

1. PROCESOS DE FABRICACION POR ARRANQUE DE VIRUTA

procedimentales - Seleccién de accesorios y utillajes de taladrado, torneado, fresado, electro esmerilado,

- Fabricacién por arranque de viruta.

- Seleccién de herramientas de taladrado, torneado, fresado, electro esmerilado,
brochado, serrado.

brochado, serrado.
- Medicién y verificacién de las operaciones realizadas por arranque de viruta.
- Evaluacién del coste de mecanizado por arranque de viruta.

conceptuales

- Mecanizados por arranque de viruta (taladrado, torneado, fresado, brochado,
serrado, electroesmerilado).

- Accesorios y utillajes: de amarre y posicionado de piezas, y herramientas para
procesos de mecanizado por arranque de viruta.

- Accesorios de alimentacidn (carga y descarga) de maquinas herramientas de arranque
de viruta.

- Metrologia: medicion y verificaciéon de operaciones realizadas por arranque de viruta.
- Costes de mecanizado.

- Capacidad de maquina.

- Riesgos en el mecanizado por arranque de viruta.
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Aspectos medioambientales del mecanizado por arranque de viruta.

actitudinales

Compromiso ético con la proteccién del medio ambiente en procesos de fabricacién
por arranque de viruta.

Reconocimiento y valoracidn de la prevencion de riesgos laborales.
Orden, limpieza y calidad en las operaciones de mecanizado por arranque de viruta.

2. PROCESOS DE FABRICACION POR MECANIZADOS ESPECIALES

procedimentales

Fabricacidon por mecanizaciones especiales.
Seleccion de herramientas para mecanizados especiales.

Seleccion de accesorios y utillajes: de amarre, posicionamiento, alimentacidn... para
mecanizados especiales.

Medicién y verificacidn de las operaciones realizadas en mecanizados especiales.
Evaluaciéon del coste de mecanizado especial.

conceptuales

Mecanizados especiales: abrasidn, electroerosidon, laser, chorro de agua,
ultrasonidos...)

Accesorios y utillajes: de amarre, posicionamiento, alimentacidn... para mecanizados
especiales.

Metrologia: medicién y verificacién de operaciones realizadas por mecanizados
especiales.

Capacidad de maquina.
Coste de mecanizado especial.

actitudinales

Reconocimiento y valoracidn de la prevencion de riesgos laborales.
Compromiso ético con la proteccion del medio ambiente.

Actuaciones temiendo en cuenta el orden, limpieza y calidad en las operaciones de
mecanizados especiales.

3. PROCESOS DE FABRICACION POR CORTE Y CONFORMADO

procedimentales

Mecanizacion por corte y conformado.

Seleccion de herramientas necesarias para el corte o conformado.

Seleccidon de accesorios y utillajes para el corte o conformado.

Medicién y verificacidn de las operaciones realizadas por corte o conformado.
Evaluacion del coste de corte o conformado.

conceptuales

Corte y conformado: punzonado, plegado, cizallado, procesado de chapa, curvado,
forjado, entre otros.

Metrologia: medicidn y verificacion.

Capacidad de maquina.

Accesorios y utillajes para el corte o conformado.
Coste de corte o conformado.

actitudinales

Reconocimiento y valoracidn de la prevencion de riesgos laborales.
Compromiso ético con la proteccion del medio ambiente.
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- Actuaciones temiendo en cuenta el orden, limpieza y calidad en las operaciones de
mecanizados especiales.

4. PREVENCION DE RIESGOS, SEGURIDAD Y PROTECCION MEDIOAMBIENTAL EN PROCESOS DE
MECANIZADO

- Evaluacion de los factores y situaciones de riesgo de las instalaciones y equipos.

- Clasificacidon de los medios y equipos de proteccidn necesarios en las técnicas de

procedimentales mecanizado.

- Clasificacidn y almacenamiento de los residuos generados en funcién de su toxicidad
e impacto medioambiental.

- Normativa de prevencion de riesgos laborales relativa a las técnicas de fabricacion.
- Medios y equipos de proteccidn en las técnicas de mecanizado.

- Normativa reguladora en gestién de residuos.

- Tratamiento y recogida de residuos.

conceptuales

- Actuacidn con orden y limpieza en las instalaciones y equipos

- Utilizacién de medios y equipos de proteccidon para la prevencidon de riesgos y
seguridad individual y colectiva.
- Compromiso ético con la proteccion del medio ambiente.

actitudinales
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CREDITO FORMATIVO | Procesos de moldeo Duracion | 38
Cddigo 043224

Familia profesional Fabricacion Mecanica

Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Técnicas de fabricacién mecanica Duracion | 198

Resto de créditos
formativos que Procesos de soldadura Duracion 35
completan el médulo

Procesos de mecanizado 90

Procesos de montaje 35

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Identifica las caracteristicas y limitaciones de los procesos de fundicidon y moldeo analizando los procedimientos para
llevarlos a cabo.

Criterios de evaluacion:

Se han descrito los distintos procedimientos de fabricacion por moldeo y fundicidn.

Se han relacionado las distintas formas geométricas, dimensiones y calidades superficiales con los equipos que
las producen.

Se han descrito las limitaciones que tienen los procesos.

Se han descrito las consideraciones a tener en cuenta en el disefio de los moldes y modelos debidas al proceso.
Se han evaluado los costes de producciéon en funcidn de los procesos de fabricacion y calidades obtenidas.

Se han identificado los riesgos de los procesos.

Se han identificado las normas de proteccién del medio ambiente aplicables.

2. Aplica las medidas de prevencion de riesgos, de seguridad personal y de proteccién ambiental valorando las
condiciones de trabajo y los factores de riesgo de los procesos de moldeo.

Criterios de evaluacion:

Se ha evaluado el orden y limpieza de las instalaciones y equipos como primer factor de seguridad.

Se han disefiado planes de actuacion preventivos y de proteccién evitando las situaciones de riesgos mas
habituales.

Se han empleado las medidas de seguridad y de proteccidn personal y colectiva, previstas para la ejecucion de
las distintas operaciones.

Se han manipulado materiales, herramientas, maquinas y equipos de trabajo evitando situaciones de riesgo.

Se han elaborado organigramas de clasificacion de los residuos atendiendo a su toxicidad, impacto
medioambiental y posterior retirada selectiva.

Se ha aplicado la normativa de prevencidon de riesgos laborales y de proteccion medioambiental en las
operaciones realizadas.

CONTENIDOS

1. PROCESOS DE FUNDICION Y MOLDEO

procedimentales

- Analisis de procesos por moldeo y fundicién: moldeo del acero y fundicidn. Técnicas
de moldeo. Moldeo en arena. Fundicidn inyectada.
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Planificacién de procesos por moldeo de plasticos.
Medicién y verificacién de elementos obtenidos por fundiciéon y moldeo.
Evaluacion del coste de fundicion o transformacién de polimeros por moldeo.

conceptuales

Procesos de fundicion y moldeo.

Moldeo y fundicidn: moldeo del acero y fundicidn. Técnicas de moldeo. Moldeo en
arena. Fundicién inyectada.

Moldeo de plasticos.

Metrologia: medicidn y verificacion.

Capacidad de maquina.

Coste de fundicion o transformacion de polimeros por moldeo.

actitudinales

Reconocimiento y valoracidn de la prevencion de riesgos laborales.
Compromiso ético con la proteccidon del medio ambiente.

2. PREVENCION DE RIESGOS, SEGURIDAD Y PROTECCION MEDIOAMBIENTAL EN PROCESOS DE MOLDEO

procedimentales

Evaluacion de los factores y situaciones de riesgo de las instalaciones y equipos.
Clasificacién de los medios y equipos de proteccién necesarios en las técnicas de
moldeo.

Clasificacién y almacenamiento de los residuos generados en funcién de su toxicidad
e impacto medioambiental.

conceptuales

Normativa de prevencion de riesgos laborales relativa a las técnicas de fabricacion.
Medios y equipos de proteccion en las técnicas de moldeo.

Normativa reguladora en gestidn de residuos.

Tratamiento y recogida de residuos.

actitudinales

Actuacion con orden y limpieza en las instalaciones y equipos

Utilizacién de medios y equipos de proteccidon para la prevencidon de riesgos y
seguridad individual y colectiva.

Compromiso ético con la proteccion del medio ambiente.
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CREDITO FORMATIVO | Procesos de soldadura Duracién 35
Cddigo 043234
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Técnicas de fabricacién mecanica Duracion | 198
L. Procesos de mecanizado 90
Resto de créditos
formativos que Procesos de moldeo Duracion 38
completan el médulo ;
Procesos de montaje 35

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Aplica técnicas operacionales utilizadas en los procedimientos de soldadura interpretando las caracteristicas y
limitaciones de los mismos.

Criterios de evaluacion:

Se han descrito los distintos procedimientos de fabricacidn por soldadura.
Se han relacionado las distintas uniones soldadas con los equipos que las producen.
Se han descrito las limitaciones de los procesos.

Se han descrito las consideraciones a tener en cuenta en el disefio de piezas soldadas debidas al proceso de
soldadura.

Se han evaluado los costes de produccién en funcidn de los procesos de fabricacion y calidades obtenidas.
Se han identificado los riesgos de los procesos.
Se han identificado las normas de proteccién del medio ambiente aplicables.

2. Aplica las medidas de prevencion de riesgos, de seguridad personal y de proteccién ambiental valorando las
condiciones de trabajo y los factores de riesgo en los procesos de soldadura.

Criterios de evaluacion:

Se ha evaluado el orden y limpieza de las instalaciones y equipos como primer factor de seguridad.

Se han disefiado planes de actuacion preventivos y de proteccién evitando las situaciones de riesgos mas
habituales.

Se han empleado las medidas de seguridad y de proteccidn personal y colectiva, previstas para la ejecucidon de
las distintas operaciones.

Se han manipulado materiales, herramientas, maquinas y equipos de trabajo evitando situaciones de riesgo.

Se han elaborado organigramas de clasificacion de los residuos atendiendo a su toxicidad, impacto
medioambiental y posterior retirada selectiva.

Se ha aplicado la normativa de prevencidon de riesgos laborales y de proteccion medioambiental en las
operaciones realizadas.
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CONTENIDOS |

1. PROCESOS DE SOLDADURA

- Andlisis y aplicacion de procesos por soldadura. Clases y tipos de soldaduras
(oxiacetilénica, eléctrica por arco, eléctrica por resistencia. Especiales: TIG, MIG,

procedimentales MAG...)
- Medicidn y verificacidon de elementos obtenidos por soldadura.

- Evaluacion del coste de soldadura.

- Soldadura. Clases y tipos de soldaduras (oxiacetilénica, eléctrica por arco, eléctrica por
resistencia. Especiales: TIG, MIG, MAG...)

conceptuales - Metrologia: medicién y verificacidn.
- Capacidad de maquina.
- Coste de soldadura.

- Reconocimiento y valoracidn de la prevencion de riesgos laborales.

actitudinales s . . .
- Compromiso ético con la proteccién del medio ambiente.

2. PREVENCION DE RIESGOS, SEGURIDAD Y PROTECCION MEDIOAMBIENTAL EN PROCESOS DE SOLDADURA

- Evaluacion de los factores y situaciones de riesgo de las instalaciones y equipos.

- Clasificacion de los medios y equipos de proteccidn necesarios en las técnicas de

procedimentales soldadura.

- Clasificacidn y almacenamiento de los residuos generados en funcién de su toxicidad
e impacto medioambiental.

- Normativa de prevencidn de riesgos laborales relativa a las técnicas de soldadura.
- Medios y equipos de proteccidn en las técnicas de fabricacion mecdnica.

- Normativa reguladora en gestién de residuos.

- Tratamiento y recogida de residuos.

conceptuales

- Actuacidn con orden y limpieza en las instalaciones y equipos

- Utilizacién de medios y equipos de proteccidon para la prevencidn de riesgos y
seguridad individual y colectiva.

- Compromiso ético con la proteccion del medio ambiente.

actitudinales
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CREDITO FORMATIVO Procesos de montaje Duracion 35
Codigo 043244
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecénica Nivel 3
Médulo profesional Técnicas de fabricacién mecanica Duracion 198
L. Procesos de mecanizado 90
Resto de créditos
formativos que completan | Procesos de moldeo Duracion 38
el médulo
Procesos de soldadura 35

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Aplica técnicas de montaje analizando las caracteristicas y limitaciones de los procedimientos utilizados para realizar
el mismo.

Criterios de evaluacion:

Se han descrito los distintos procedimientos de montaje y desmontaje.
Se han relacionado las distintas técnicas con los distintos equipos y utillajes, y las aplicaciones que tienen.

Se han realizado procesos de montaje y desmontaje siguiendo procedimientos establecidos y en condiciones de
seguridad.

Se ha comprobado la calidad del conjunto montado, verificando las medidas y caracteristicas solicitadas con los
instrumentos adecuados.

Se han evaluado los costes de montaje y desmontaje en funcidon de los procesos empleados y calidades
obtenidas.

Se han identificado los riesgos de los procesos.
Se han identificado las normas de proteccién del medio ambiente aplicables.

2. Aplica las medidas de prevencién de riesgos, de seguridad personal y de proteccién ambiental valorando las
condiciones de trabajo y los factores de riesgo en el montaje.

Criterios de evaluacion:

Se ha evaluado el orden y limpieza de las instalaciones y equipos como primer factor de seguridad.

Se han disefiado planes de actuacion preventivos y de proteccién evitando las situaciones de riesgos mas
habituales.

Se han empleado las medidas de seguridad y de proteccidn personal y colectiva, previstas para la ejecucion de
las distintas operaciones.

Se han manipulado materiales, herramientas, maquinas y equipos de trabajo evitando situaciones de riesgo.

Se han elaborado organigramas de clasificacion de los residuos atendiendo a su toxicidad, impacto
medioambiental y posterior retirada selectiva.

Se ha aplicado la normativa de prevencidon de riesgos laborales y de proteccion medioambiental en las
operaciones realizadas.
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CONTENIDOS |

1. PROCESOS POR MONTAIE

procedimentales

Montaje de piezas y elementos: ensamblado, pegado, desmontaje, etc., de elementos
de fabricacidon mecdnica. (Equipos de maquinas herramientas, utillajes...)

Medicidn y verificacidn de los conjuntos montados.
Evaluacion del coste de montaje.

conceptuales

Procesos de montaje: ensamblado, pegado, desmontaje, etc.
Metrologia: medicidn y verificacion.
Coste de montaje.

actitudinales

Reconocimiento y valoracidn de la prevencion de riesgos laborales.
Compromiso ético con la proteccion del medio ambiente.
Actuacion con orden, limpieza y calidad en los montajes y desmontajes.

2. PREVENCION DE RIESGOS, SEGURIDAD Y PROTECCION MEDIOAMBIENTAL EN MONTAJE

procedimentales

Evaluacion de los factores y situaciones de riesgo de las instalaciones y equipos.
Clasificacién de los medios y equipos de proteccién necesarios en las técnicas de
montaje.

Clasificacién y almacenamiento de los residuos generados en funcién de su toxicidad
e impacto medioambiental.

conceptuales

Normativa de prevencion de riesgos laborales relativa a las técnicas de fabricacion.
Medios y equipos de proteccion en las técnicas de montaje.

Normativa reguladora en gestidn de residuos.

Tratamiento y recogida de residuos.

actitudinales

Actuacion con orden y limpieza en las instalaciones y equipos

Utilizacién de medios y equipos de proteccidon para la prevencién de riesgos y
seguridad individual y colectiva.

Compromiso ético con la proteccidon del medio ambiente.
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CREDITO FORMATIVO | Orientacion profesional y trabajo en equipo Duracion 30
Cddigo 043413

Familia profesional Fabricacion Mecanica

Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Formacién y orientacion laboral Duracion 99
Resto de créditos Marco normativo de las relaciones laborales 30
formativos que Duracién
completan el médulo | Prevencion de riesgos 39

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Selecciona oportunidades de empleo, identificando las diferentes posibilidades de insercién y las alternativas de
aprendizaje a lo largo de la vida.

Criterios de evaluacion:

Se ha valorado la importancia de la formacién permanente como factor clave para la empleabilidad y la
adaptacion a las exigencias del proceso productivo.

Se han identificado los itinerarios formativo-profesionales relacionados con el perfil profesional del Titulo.
Se han determinado las aptitudes y actitudes requeridas para la actividad profesional relacionada con el perfil.

Se han identificado los principales yacimientos de empleo y de insercién laboral asociados al titulado o a la
titulada.

Se han determinado las técnicas utilizadas en el proceso de busqueda de empleo.
Se han previsto las alternativas de autoempleo en los sectores profesionales relacionados con el Titulo.

Se ha realizado la valoracién de la personalidad, aspiraciones, actitudes y formacién propia para la toma de
decisiones.

2. Aplica las estrategias del trabajo en equipo, valorando su eficacia y eficiencia para la consecucién de los objetivos de
la organizacion.

Criterios de evaluacion:

Se han valorado las ventajas de trabajo en equipo en situaciones de trabajo relacionadas con el perfil.
Se han identificado los equipos de trabajo que pueden constituirse en una situacion real de trabajo.
Se han determinado las caracteristicas del equipo de trabajo eficaz, frente a los equipos ineficaces.

Se ha valorado positivamente la necesaria existencia de diversidad de roles y opiniones asumidos por los y las
miembros de un equipo.

Se ha reconocido la posible existencia de conflicto entre los y las miembros de un grupo como un aspecto
caracteristico de las organizaciones.

Se han identificado los tipos de conflictos y sus fuentes.
Se han determinado procedimientos para la resolucién del conflicto

CONTENIDOS

1. PROCESO DE INSERCION LABORAL Y APRENDIZAJE A LO LARGO DE LA VIDA

procedimentales

- Andlisis de los intereses, aptitudes y motivaciones personales para la carrera

profesional.
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Identificacion de itinerarios formativos relacionados con el Titulo.

Definicion y analisis del sector profesional del Titulo.

Planificacién de la propia carrera:

e Establecimiento de objetivos laborales, a medio y largo plazo, compatibles con
necesidades y preferencias.

e Objetivos realistas y coherentes con la formacién actual y la proyectada.

Establecimiento de una lista de comprobacién personal de coherencia entre plan

de carrera, formacion y aspiraciones.

Cumplimentacién de documentos necesarios para la insercion laboral (carta de

presentacién, curriculum vitae...), asi como la realizacion de testes psicotécnicos y

entrevistas simuladas.

conceptuales

Técnicas e instrumentos de busqueda de empleo.
El proceso de toma de decisiones.

Proceso de busqueda de empleo en pequeiias, medianas y grandes empresas del
sector.

Oportunidades de aprendizaje y empleo en Europa. Europass, Ploteus.

actitudinales

Valoracidn de la importancia de la formacidn permanente para la trayectoria
laboral y profesional del titulado o titulada.

Responsabilizacién del propio aprendizaje. Conocimiento de los requerimientos y
de los frutos previstos.

Valoracidn del autoempleo como alternativa para la insercidn profesional.
Valoracidn de los itinerarios profesionales para una correcta insercién laboral.
Compromiso hacia el trabajo. Puesta en valor de la capacitacién adquirida.

2. GESTION DEL CONFLICTO Y EQUIPOS DE TRABAJO

procedimentales

Analisis de una organizacién como equipo de personas.
Analisis de estructuras organizativas.
Analisis de los posibles roles de sus integrantes en el equipo de trabajo.

Analisis de la aparicidn de los conflictos en las organizaciones: compartir espacios,
ideas y propuestas.

Andlisis de los distintos tipos de conflicto, intervinientes y sus posiciones de
partida.

Andlisis de los distintos tipos de solucidn de conflictos, la intermediacion y buenos
oficios.

Andlisis de la formacion de los equipos de trabajo.

conceptuales

La estructura organizativa de una empresa como conjunto de personas para la
consecucion de un fin.

Clases de equipos en la industria del sector segun las funciones que desempefian.
Analisis de la formacion de los equipos de trabajo.

La comunicacién como elemento basico de éxito en la formacion de equipos.
Caracteristicas de un equipo de trabajo eficaz.

Definicion de conflicto: caracteristicas, fuentes y etapas del conflicto.

Métodos para la resolucion o supresiéon del conflicto: mediacidn, conciliacion y
arbitraje.
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- Valoracién de la aportacion de las personas en la consecucién de los objetivos
empresariales.

- Valoracion de las ventajas e inconvenientes del trabajo de equipo para la eficacia
de la organizacion.

- Valoracién de la comunicacion como factor clave en el trabajo en equipo.

- Actitud participativa en la resolucién de conflictos que se puedan generar en los
equipos de trabajo.

- Ponderacién de los distintos sistemas de solucion de conflictos.

actitudinales
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CREDITO FORMATIVO | Marco normativo de las relaciones laborales Duracién 30
Cédigo 043423

Familia profesional Fabricacion Mecanica

Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Formacién y orientacion laboral Duracion 99
Resto de créditos Orientacion profesional y trabajo en equipo 30
formativos que Duracién
completan el médulo | Prevencion de riesgos 39

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Ejerce los derechos y cumple las obligaciones que se derivan de las relaciones laborales, reconociéndolas en los
diferentes contratos de trabajo.

Criterios de evaluacion:

Se han identificado los conceptos basicos del derecho del trabajo.

Se han distinguido los principales organismos que intervienen en las relaciones entre empresarios o empresarias
y trabajadores o trabajadoras.

Se han determinado los derechos y obligaciones derivados de la relaciéon laboral.

Se han clasificado las principales modalidades de contratacién, identificando las medidas de fomento de la
contratacién para determinados colectivos.

Se hanvalorado las medidas establecidas por la legislacion vigente para la conciliacion de la vida laboral y familiar.
Se han identificado las causas y efectos de la modificacidn, suspension y extincidn de la relacidn laboral.

Se ha analizado el recibo de salarios, identificando los principales elementos que lo integran.

Se han analizado las diferentes medidas de conflicto colectivo y los procedimientos de solucién de conflictos.

Se han determinado las condiciones de trabajo pactadas en un convenio colectivo aplicable a un sector
profesional relacionado con el Titulo.

Se han identificado las caracteristicas definitorias de los nuevos entornos de organizacion del trabajo.

2. Determina la accién protectora del sistema de la Seguridad Social ante las distintas contingencias cubiertas,
identificando las distintas clases de prestaciones.

Criterios de evaluacion:

Se ha valorado el papel de la Seguridad Social como pilar esencial para la mejora de la calidad de vida de la
ciudadania.

Se han enumerado las diversas contingencias que cubre el sistema de la Seguridad Social.
Se han identificado los regimenes existentes en el sistema de la Seguridad Social.

Se han identificado las obligaciones de la figura de empresario o empresaria y trabajador o trabajadora dentro
del sistema de la Seguridad Social.

Se han identificado, en un supuesto sencillo, las bases de cotizacidon de un trabajador o trabajadora, y las cuotas
correspondientes a la figura de trabajador o trabajadora y empresario o empresaria.

Se han clasificado las prestaciones del sistema de la Seguridad Social, identificando los requisitos.
Se han determinado las posibles situaciones legales de desempleo.
Se ha realizado el calculo de la duracién y cuantia de una prestacion por desempleo de nivel contributivo basico.
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CONTENIDOS |

1. CONDICIONES LABORALES DERIVADAS DEL CONTRATO DE TRABAJO

- Andlisis de fuentes del derecho laboral y clasificacidn segun su jerarquia.
- Andlisis de las caracteristicas de las actividades laborales reguladas por el TRLET.

- Formalizacion y comparacion, segun sus caracteristicas, de las modalidades de
contrato mas habituales.

- Interpretacidn de la ndémina.
- Analisis del convenio colectivo de su sector de actividad profesional.

procedimentales

- Fuentes basicas del derecho laboral: Constitucion, Directivas comunitarias, Estatuto
de los Trabajadores, Convenio Colectivo.

- El contrato de trabajo: elementos del contrato, caracteristicas y formalizacién,
contenidos minimos, obligaciones del empresario o la empresaria, medidas
generales de empleo.

- Tipos de contrato: indefinidos, formativos, temporales, a tiempo parcial.

- Lajornada laboral: duracién, horario, descansos (calendario laboral y fiestas,
vacaciones, permisos).

- Elsalario: tipos, abono, estructura, pagas extraordinarias, percepciones no
salariales, garantias salariales.

- Deducciones salariales: bases de cotizacién y porcentajes, IRPF.
- Modificacién, suspension y extincion del contrato.

- Representacion sindical: concepto de “sindicato”, derecho de sindicacidn,
asociaciones empresariales, conflictos colectivos, la huelga, el cierre patronal.

- El convenio colectivo. Negociacidn colectiva.
- Nuevos entornos de organizacién del trabajo: externalizacion, teletrabajo...

conceptuales

- Valoraciéon de necesidad de la regulacion laboral.

- Interés por conocer las normas que se aplican en las relaciones laborales de su
sector de actividad profesional.

- Reconocimiento de los cauces legales previstos como modo de resolver conflictos

actitudinales laborales.

- Rechazo de practicas poco éticas e ilegales en la contratacion de trabajadores o
trabajadoras, especialmente, en los colectivos mas desprotegidos.

- Reconocimiento y valoracién de la funcidn de los sindicatos como agentes de
mejora social.

2. SEGURIDAD SOCIAL, EMPLEO Y DESEMPLEO

- Andlisis de la importancia de la universalidad del sistema general de la Seguridad
procedimentales Social.
- Resoluciéon de casos practicos sobre prestaciones de la Seguridad Social

- El sistema de la Seguridad Social: campo de aplicacidn, estructura, regimenes,
entidades gestoras y colaboradoras.

- Principales obligaciones de empresarios o empresarias y trabajadores o
trabajadoras en materia de Seguridad Social: afiliacidn, altas, bajas y cotizacién.

conceptuales

Fp 80-

EUBEADI
ARBIEE HEZIKE



L]
FABRIKAZIO " FABRICACION p IvaC

MEKANIKOA MECANICA e
r — el

- Accidn protectora: asistencia sanitaria, maternidad, incapacidad temporal y
permanente, lesiones permanentes no invalidantes, jubilacidn, desempleo, muerte
y supervivencia.

- Clases, requisitos y cuantia de las prestaciones.

- Sistemas de asesoramiento de los trabajadores y de las trabajadoras respecto a sus
derechos y deberes.

- Reconocimiento del papel de la Seguridad Social en la mejora de la calidad de vida

L de la ciudadania.
actitudinales

- Rechazo hacia las conductas fraudulentas, tanto en cotizacién como en las
prestaciones de la Seguridad Social.
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Cddigo 043433
Familia profesional Fabricacion Mecanica
Titulo Técnico Superior en Disefio de Fabricacién Mecanica Nivel 3
Médulo profesional Formacién y orientacion laboral Duracion 99
Resto de créditos Orientacion profesional y trabajo en equipo 30
formativos que Duracién
completan el médulo | Marco normativo de las relaciones laborales 30

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

1. Evalia los riesgos derivados de su actividad, analizando las condiciones de trabajo y los factores de riesgo presentes
en su entorno laboral.

Criterios de evaluacion:

g)

Se ha valorado la importancia de la cultura preventiva en todos los dmbitos y actividades de la empresa.
Se han relacionado las condiciones laborales con la salud del trabajador o trabajadora.
Se han clasificado los factores de riesgo en la actividad y los dafos derivados de los mismos.

Se han identificado las situaciones de riesgo mas habituales en los entornos de trabajo asociados al perfil
profesional del Titulo.

Se ha determinado la evaluacidn de riesgos en la empresa.

Se han determinado las condiciones de trabajo con significacién para la prevencion en los entornos de trabajo
relacionados con el perfil profesional.

Se han clasificado y descrito los tipos de dafios profesionales, con especial referencia a accidentes de trabajo y
enfermedades profesionales relacionados con el perfil profesional del Titulo.

2. Participa en la elaboracién de un plan de prevencidon de riesgos en una pequefia empresa, identificando las
responsabilidades de todas y todos los agentes implicados.

Criterios de evaluacion:

Se han determinado los principales derechos y deberes en materia de prevencion de riesgos laborales.

Se han clasificado las distintas formas de gestién de la prevencién en la empresa, en funcién de los distintos
criterios establecidos en la normativa sobre prevencién de riesgos laborales.

Se han determinado las formas de representacion de los trabajadores y de las trabajadoras en la empresa, en
materia de prevencion de riesgos.

Se han identificado los organismos publicos relacionados con la prevencion de riesgos laborales.

Se ha valorado la importancia de la existencia de un plan preventivo en la empresa, que incluya la secuenciacién
de actuaciones que se deben realizar en caso de emergencia.

Se ha definido el contenido del plan de prevencion en un centro de trabajo relacionado con el sector profesional
del titulado o titulada.

Se ha proyectado un plan de emergencia y evacuacion de una pequefia o mediana empresa.

3. Aplica las medidas de prevencién y proteccién, analizando las situaciones de riesgo en el entorno laboral asociado al

Titulo.

Criterios de evaluacion:
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a) Se han definido las técnicas de prevencién y de proteccion individual y colectiva que deben aplicarse para evitar
los dafios en su origen y minimizar sus consecuencias, en caso de que sean inevitables.

b) Se ha analizado el significado y alcance de los distintos tipos de sefializacién de seguridad.

c) Se han analizado los protocolos de actuacion en caso de emergencia

d) Se han identificado las técnicas de clasificacion de personas heridas, en caso de emergencia donde existan
victimas de diversa gravedad.

e) Se han identificado las técnicas basicas de primeros auxilios que han de ser aplicadas en el lugar del accidente
ante distintos tipos de dafios, y la composicidn y uso del botiquin.

f) Se han determinado los requisitos y condiciones para la vigilancia de la salud de los trabajadores y de las
trabajadoras, y su importancia como medida de prevencion.

CONTENIDOS

1. EVALUACION DE RIESGOS PROFESIONALES

procedimentales

Analisis y determinacion de las condiciones de trabajo.

Analisis de factores de riesgo.

Analisis de riesgos ligados a las condiciones de seguridad.

Analisis de riesgos ligados a las condiciones ambientales.

Analisis de riesgos ligados a las condiciones ergonémicas y psicosociales.
Identificacion de los @mbitos de riesgo en la empresa.

Establecimiento de un protocolo de riesgos segun la funcién profesional.
Distincion entre accidente de trabajo y enfermedad profesional.

conceptuales

III

El concepto de “riesgo profesiona

La evaluacién de riesgos en la empresa como elemento basico de la actividad
preventiva.

Riesgos especificos en el entorno laboral asociado al perfil.

Dafios a la salud del trabajador o de la trabajadora que pueden derivarse de las
situaciones de riesgo detectadas.

actitudinales

Importancia de la cultura preventiva en todas las fases de la actividad preventiva.

Valoracidn de la relacidn entre trabajo y salud.
Interés en la adopcidn de medidas de prevencién.
Valoracidn en la transmisiéon de la formacion preventiva en la empresa.

2. PLANIFICACION DE LA PREVENCION DE RIESGOS EN LA EMPRESA

procedimentales

Proceso de planificacidn y sistematizacién como herramientas basicas de
prevencion.

Analisis de la norma basica de PRL.

Analisis de la estructura institucional en materia PRL.
Elaboracién de un plan de emergencia en el entorno de trabajo.
Puesta en comun y analisis de distintos planes de emergencia.

conceptuales

El desarrollo del trabajo y sus consecuencias sobre la salud e integridad humanas.

Derechos y deberes en materia de prevencion de riesgos laborales.
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Responsabilidades en materia de prevencidn de riesgos laborales.
Agentes intervinientes en materia de PRL y salud, y sus diferentes roles.
Gestidn de la prevencion en la empresa.

Representacion de los trabajadores y de las trabajadoras en materia preventiva
(Técnico Basico o Técnica Basica en PRL).

Organismos publicos relacionados con la prevencién de riesgos laborales.
Planificacién de la prevencidn en la empresa.
Planes de emergencia y de evacuacién en entornos de trabajo.

actitudinales

Valoracidn de la importancia y necesidad de la PRL.

Valoracidn de su posicion como agente de PRL y Salud Laboral.

Valoracidn de los avances para facilitar el acceso a la SL por parte de las
instituciones publicas y privadas.

Valoracidn y traslado de su conocimiento a los planes de emergencia del colectivo
al que pertenece.

3. APLICACION DE MEDIDAS DE PREVENCION Y PROTECCION EN LA EMPRESA

procedimentales

Identificacion de diversas técnicas de prevencion individual.

Analisis de las obligaciones empresariales y personales en la utilizacién de medidas
de autoproteccion.

Aplicacién de técnicas de primeros auxilios.

Analisis de situaciones de emergencia.

Realizacion de protocolos de actuacién en caso de emergencia.
Vigilancia de la salud de los trabajadores y de las trabajadoras.

conceptuales

Medidas de prevencion y proteccién individual y colectiva.
Protocolo de actuacién ante una situacién de emergencia.
Urgencia médica / Primeros auxilios. Conceptos basicos.
Tipos de sefializacion.

actitudinales

Valoracidn de la previsién de emergencias.
Valoracidn de la importancia de un plan de vigilancia de la salud.
Participacidn activa en las actividades propuestas.
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