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DATOS IDENTIFICATIVOS DE LA UNIDAD FORMATIVA

UNIDAD FORMATIVA AUTOMATIZACION DE OPERACIONES AUXILIARES EN DECOLETAJE E;‘;i'i(f’iza >0

Cadigo UF2000

Familia profesional FABRICACION MECANICA

Area profesional Produccion mecanica

Certificado de profesionalidad | FABRICACION POR DECOLETAJE Nivel 3

Maédulo formativo Programacién de maquinas de CNC para el mecanizado por decoletaje Duracién | 170

Resto de unidades formativas | Programacion de CNC para decoletaje. 90

que completan el mddulo Duracion
Programacion de robots. 30

Apartado A: REFERENTE DE COMPETENCIA

Esta unidad formativa se corresponde con la RP3 y RP4 en lo referido a los manipuladores y PLCs..

Apartado B: ESPECIFICACION DE LAS CAPACIDADES Y CONTENIDOS

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar los sistemas de los periféricos empleados en fabricacion por decoletaje con las funciones que realizan (carga, descarga,
control, limpieza).

CE1.1 Describir los distintos tipos de periféricos, indicando sus principales diferencias y prestaciones.

CE1.2 Describir los distintos dispositivos de introduccion y gestién de datos utilizados en la programacion de periféricos.

CE1.3 Relacionar los elementos (mecénicos, neumaticos, hidraulicos, eléctricos) de los periféricos con las capacidades y funciones

que desarrollan en un sistema de fabricacion por decoletaje.

CE1.4 Explicar la configuracion bésica de los diferentes sistemas de fabricacion por decoletaje.

CE1.5 Diferenciar entre las diferentes configuraciones que se pueden encontrar en un sistema de fabricacién por decoletaje.

CE1.6 Identificar la relacién que existe entre los elementos de un sistema de fabricacion por decoletaje.

CEL1.7 Describir la funcion individual de cada elemento en un entorno automatizado.

C2: Elaborar programas de sistemas periféricos (manipuladores) empleados en la obtencién de productos por decoletaje a partir de la
documentacion del proceso.
CE2.1 Relacionar las distintas operaciones y funciones que implica la fabricacion por decoletaje auxiliada mediante robots,
manipuladores y otros periféricos con los codigos correspondientes en los programas de control.
CE2.2 Diferenciar los cddigos que corresponden a cada elemento (méquina, manipuladores y otros) que se encuentran en el sistema.
CE2.3 Explicar la relacion temporal de las distintas operaciones que intervienen en el proceso de fabricacion.
CE2.4 Describir los diferentes dispositivos utilizados para programar, manipuladores y periféricos.
CE2.6 En un caso préctico de elaboracion de un programa de manipulador para un proceso de fabricacién por decoletaje:
—Introducir los datos mediante ordenador o consola de programacién, usando el lenguaje y secuencia adecuada.
—Realizar la simulacion de los sistemas programables comprobando las trayectorias y pardmetros de operacion (aceleracion,
presion, fuerza, velocidad), y de las cargas del sistema en tiempo real.
—Determinar los errores existentes a partir de los fallos detectados en la simulacién (colisiones, solapes, movimientos en
vacio, etc.) y modificandolos en los programas.
— Optimizar la sincronizacién de movimientos en funcion de la simulacion efectuada.
— Almacenar los programas en los soportes correspondientes.

Contenidos:

1. Sistemas de automatizacion en decoletaje
- Equipos autométicos auxiliares en fabricacion por decoletaje (carga, descarga y transporte de piezas, limpieza, medicién,
empaquetado, entre otros).
- Automatizacién mecénica.
— Automatizacién neumatica.
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- Automatizacion hidrulica.

— Automatizacion eléctrica.

— Automatizacion electrdnica.

— PLCs: Descripcion, estructura y accionamientos. Tipos de control. Utilizacion.

— Manipuladores: Descripcion, estructura y accionamientos. Tipos de control. Utilizacion.

2. Control y supervisién

— Regulacion de sistemas mecanicos.

— Regulacion de sistemas neumaticos.

— Regulacion de sistemas hidrulicos.

— Regulacion de sistemas eléctricos-electronicos.

— |dentificacién de elementos de regulacion.

— Control de la estacion de trabajo.

— Control de herramientas.

— Monitorizacién de piezas.
— Normas de prevencion de riesgos laborales aplicables en la programacion de maquinas de CNC y sistemas automatizados.
- Normas de proteccion del medio ambiente aplicables en la programacion de maquinas de CNC y sistemas automatizados.

3. Programacioén de PLCs y manipuladores utilizados en decoletaje
— Manipuladores (programacion de movimientos, comprobacidn de entradas, activacion de salidas).
— Tipos de PLC.
— Mddulos de entradas y salidas.
— Control de motores con PLC.
— Conexionado de sensores y actuadores al PLC.
— Tipos de programacion.
— Elaboracién de programas (funciones légicas, temporizadores, contadores. Representacion en blogues).
— Simulacién.

Apartado C: REQUISITOS Y CONDICIONES

Debera cumplir alguno de los requisitos siguientes:

- Estaren posesion del titulo de Graduado en Educacién Secundaria Obligatoria

- Estar en posesion de algln certificado de profesionalidad de nivel 3.

- Estaren posesion de un certificado de profesionalidad de nivel 2 de la misma familia y &rea profesional

- Cumplir el requisito académico de acceso a los ciclos formativos de grado medio o haber superado las correspondientes pruebas de
acceso a ciclos de grado medio

- Tener superada la prueba de acceso a la universidad para mayores de 25 afios y/o de 45 afios

- Tener, de acuerdo con la normativa que se establezca, los conocimientos formativos o profesionales suficientes que permitan cursar
con aprovechamiento la formacion

En relacion con las exigencias de los formadores o de las formadoras, instalaciones y equipamientos se atenderd las exigencias solicitadas
para el propio certificado de profesionalidad.



