SOE BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Num. 144 Viernes 17 de junio de 2011 Sec.l. Pag. 62398
Espacio Formativo M1 M2
Aula de gestion X X
Espacio Formativo Equipamiento

- Equipos audiovisuales.

- PCs instalados en red, cafién de proyeccion e internet.
- Software especifico de la especialidad.

Aula de gestion - Pizarras para escribir con rotulador.

- Material de aula.

- Mesa y silla para formador.

- Mesas y sillas para alumnos.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal
y seguridad de los participantes.

El numero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de quince alumnos y debera incrementarse, en su caso,
para atender a un niumero superior.

En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.

Aquellas practicas que puedan requerir de instalaciones dificiles de ubicar en los
centros debido al coste econdémico y/o de infraestructura podran ser sustituidas

mediante soportes de aprendizaje interactivos que hayan sido realizados en centros
reales de produccion.

ANEXO XI

I. IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacién: Disefo de utiles de procesado de chapa
Caédigo: FMEMO0309
Familia Profesional: Fabricacion Mecanica
Area profesional: Produccién mecanica
Nivel de cualificacién profesional: 3
Cualificacion profesional de referencia:

FMEO038 3 Disefio de utiles de procesado de chapa (RD 295/2004)
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Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UCO0108_3: Disefar utiles para el procesado de chapa
UCO0109_3: Automatizar los procesos operativos de los Utiles de procesado de chapa
UCO0110_3: Elaborar la documentacioén técnica del util

Competencia general:

Disefiar utiles de procesado de chapa. (troqueles cortantes, embutidores; utiles de
punzonado, plegado y curvado; etc.) con criterios de calidad, seguridad y respeto al
medio ambiente.

Entorno Profesional:
Ambito profesional:

Ejerce su actividad en el area especifica de disefio industrial en el campo del desarrollo
de utiles de procesado de chapa. Trabaja de forma autébnoma en empresas de tamafio
pequefio y en proyectos simples; en empresas de tamafio mediano o grande, depende
de niveles superiores y trabaja a partir de anteproyectos.

Sectores productivos:

Esta cualificacion se ubica en el subsector electromecanico pudiendo desarrollar su
trabajo en empresas relacionadas con fabricacion de productos metalicos:

- Actividades de transformacién del hierro y del acero.

- Produccion y primera transformacion de metales preciosos y otros no férreos.

- Forja, estampacion y embuticion.

- Fabricacion de bienes de equipo.

- Fabricacion de productos metalicos.

- Fabricacién de vehiculos de motor remolques y semirremolques.

- Fabricacion de otro material de transporte.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

Técnico en CAD

Técnico en desarrollo de matrices.

Técnico en desarrollo de utillajes.

3110.1024 Delineante proyectista

3110.1035 Disenadores técnicos industriales.
3128.1104 Técnico en procesos de laminacioén.
3128.1047 Técnico en matriceria y moldes.

Duracién de la formacion asociada: 680 horas
Relacion de médulos formativos y de unidades formativas:

MF0108_3: Desarrollo de proyectos de utiles de procesado de chapa (230 horas)

«  UF0579: Utiles para el procesado de chapa (90 horas)

» UF0580: Dimensionado y procedimientos para la elaboracién del util para el
procesado de chapa (90 horas)

» UF0581: Montaje y verificacion del util para el procesado de chapa (50 horas)

MF0109_3: Automatizacion de los Utiles de procesado de chapa (210 horas)

» UF0582: Disefio de automatismos de utiles de procesado de chapa (50 horas)
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» UF0451: (Transversal) Automatismos electro-neumatico-hidraulicos en productos
de fabricacibn mecanica (90 horas)

» UF0452: (Transversal) Sistemas de comunicaciones y transmisién de datos en la
industria de productos de fabricacibn mecanica (70 horas)

MF0110_3: Documentacion técnica para utiles de procesado de chapa (160 horas)

» UF0583: Representacion grafica de utiles de procesado de chapa (40 horas)

« UF0454: (Transversal) Elaboracion de documentacion técnica, empleando
programas CAD-CAM para fabricacion mecanica (90 horas)

» UF0455: (Transversal) Gestién documental del producto de fabricacién mecéanica
(30 horas)

MPO0124: Médulo de practicas profesionales no laborales de Disefio de utiles de
procesado de chapa (80 horas)

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacién: DISENAR UTILES PARA EL PROCESADO DE CHAPA
Nivel: 3

Cadigo: UC0108_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Definir Utiles de procesado de chapa, aportando soluciones constructivas y
determinando las especificaciones, caracteristicas, disposicion, dimensiones y coste
de componentes y conjuntos, cumpliendo las normas de Prevencién de Riesgos
Laborales y Medio Ambiente.
CR1.1 Los utiles de procesado de chapa disefiados tienen en cuenta las
caracteristicas y limitaciones de los procesos y medios empleados en su
fabricacion y su utilizacion posterior.
CR1.2 Los materiales elegidos para el disefio de los utiles permiten obtenerlo
con la resistencia, acabados, costes y calidad establecidos.
CR1.3 Las especificaciones del disefio determinan los tratamientos térmicos
y superficiales a los que se debe someter el material para fabricar los utiles de
procesado de chapa.
CR1.4 Los conjuntos disefiados estan optimizados desde el punto de vista
del coste de fabricacion y su mantenimiento.
CR1.5 El disefio del util se corrige teniendo en cuenta los resultados de los
ensayos.
CR1.6 Las caracteristicas del util, tienen en cuenta las especificaciones de
homologacion.

RP2: Realizar los calculos técnicos necesarios para dimensionar los utiles y sus
sistemas auxiliares, a partir de datos previos establecidos.
CR2.1 Las solicitaciones de esfuerzo o carga se determinan analizando el
fenémeno que las provoca.
CR2.2 La aplicacién del calculo (torsion, flexion, cizalladura, compresion,
rotura, fluencia,...) responde a las solicitaciones requeridas.
CR2.3 Los coeficientes de seguridad (rotura, vida...) empleados en la
aplicaciéon de calculos de elementos son los requeridos por las especificaciones
técnicas.
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CR2.4 La formay dimensién de los elementos que componen los moldes o
modelos (estructuras, elementos de unién...) se establecen teniendo en cuenta
los resultados de los calculos obtenidos.

CR2.5 Los elementos normalizados (tornillos, pasadores, chavetas, guias...)
son seleccionados en funcién de las solicitaciones a los que estan sometidos y
las caracteristicas aportadas por el fabricante.

RP3: Verificar que el desarrollo del proyecto cumple con las especificaciones de
disefo, asegurando la calidad del producto y cumpliendo las normas de Prevencion

de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.

CR3.1 El procedimiento de verificacibn contempla aspectos de calidad del
producto, normativa y reglamentacion especificas, funcionalidad, seguridad,
costes, utillajes, fabricabilidad, materiales, elementos disefiados, planos de
conjunto y despiece y manual de uso y mantenimiento, ademas del AMFE de
disefo y su actualizacion.

CR3.2 Los diferentes elementos disefiados responden al objetivo marcado
por las especificaciones técnicas que hay que cumplir.

CR 3.3 Las pautas de control reflejan las verificaciones mas relevantes que
deben realizarse.

CR3.4 El acotado de planos se contrasta con las caracteristicas técnicas y/o
con los planos de conjunto del producto y se realiza en funcién del proceso de
mecanizado al que debe someterse la superficie.

CR3.5 Las pautas de mecanizado establecidas aseguran la fabricacion del
utillaje segun las caracteristicas de disefio.

RP4: Establecer el plan de ensayos que permita comprobar el nivel de fiabilidad del
producto, optimizando el coste de los ensayos y controles y cumpliendo las normas

de Prevencién de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.

CR4.1 Los ensayos y analisis establecidos permiten conocer el grado de
cumplimiento del producto respecto a la normativa vigente o lo exigido por los
clientes.

CR4.2 Los ensayos y pruebas reproducen las condiciones de servicio (de
vida, ambientales...) que debera soportar el producto.

CR4.3 Los ensayos y pruebas propuestos permiten comprobar el nivel de
fiabilidad y calidad del producto.

CR4.4 EIl plan de ensayos determina los procedimientos (secuencias de
operacion, criterios de seleccion y tamafo de las muestras), recursos humanos
y materiales, adecuados para su realizacién y evaluacién, optimizando los

costes necesarios para llevarlo a cabo.
Contexto profesional

Medios de produccion

Equipos y aplicaciones informaticas para disefio asistido por ordenador, CAD,
mecanico, eléctrico, hidraulico y neumatico. Programas informaticos de calculo.

Productos y resultados
Soluciones constructivas de utiles de procesado de chapa. Lista de materiales.

Pautas de control. Informes de estudios de factibilidad de producto. AMFE de disefio

y de producto. Prescripciones de homologacién. Plan de ensayos.

Informacion utilizada o generada

Planos de anteproyecto, de conjunto y fabricacién. Especificaciones técnicas que
se deben cumplimentar. Manual de disefio. Documentacion técnica de elementos
normalizados. Catalogos comerciales. AMFE del producto y de disefio. Procedimientos

cve: BOE-A-2011-10534



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Num. 144

Viernes 17 de junio de 2011 Sec. .

Pag. 62402

de fabricacion. Normas de Prevencién de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
Prescripciones de homologacion.

Unidad de competencia 2

Denominacién: AUTOMATIZAR LOS PROCESOS OPERATIVOS DE LOS UTILES
DE PROCESADO DE CHAPA

Nivel: 3
Caodigo: UC0109_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Determinar las condiciones o ciclo de funcionamiento de los procesos operativos
del util, cumpliendo las normas de Prevencién de Riesgos Laborales y Medio Ambiente
y en los tiempos de ejecucion establecidos.
CR1.1 El ciclo de funcionamiento se establece interpretando las
especificaciones técnicas y el proceso de trabajo (materiales que se procesan,
prestaciones exigidas, funciones de la maquina o equipos...).
CR1.2 El ciclo determinado cumple con la normativa vigente referente a
seguridad de personas, equipos, instalaciones y medioambiental.
CR1.3 El ciclo de funcionamiento da respuesta a las prestaciones exigidas
desde produccién, en cuanto a calidad y productividad.

RP2: Establecer el tipo de actuador y equipo de regulacion, determinando
las dimensiones de los elementos neumaticos, hidraulicos y eléctricos o sus
combinaciones, que deben emplearse en la automatizacién del producto, cumpliendo
las normas de Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
CR2.1 Latecnologia (neumatica, hidraulica o eléctrica) se selecciona en base
a la adecuacion funcional al proceso automatizado, su fiabilidad y coste.
CR2.2 Loscalculosdelas variables técnicas del proceso permiten dimensionar
los actuadores y equipos de regulacion y tienen en cuenta los margenes de
seguridad establecidos
CR2.3 La funcionalidad y las caracteristicas fisicas de la ubicacion de los
actuadores en el sistema son las adecuadas a las necesidades planteadas.

RP3: Realizar los esquemas de potencia y de mando de los circuitos neumaticos,
hidraulicos, electroneumaticos y electrohidraulicos, en funcion de la secuencia o
combinacion establecida, cumpliendo las normas de Prevencion de Riesgos Laborales
y Medio Ambiente.
CR3.1 La simbologia utilizada en la representacion de esquemas se ajusta a
la normativa establecida.
CR3.2 Los esquemas realizados cumplen con las normas de seguridad
establecidas para el sistema representado.
CR3.3 Los circuitos representados dan respuesta al ciclo de funcionamiento
establecido (secuencia, condiciones de arranque, parada...).
CR3.4 Losesquemasde potenciay mando tienen en cuenta las caracteristicas
de los actuadores definidos.
CR3.5 Los esquemas reflejan el listado de componentes y sus caracteristicas
técnicas.

Contexto profesional
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Medios de produccion

Equipoy aplicaciones informaticas para disefio asistido por ordenador, CAD, mecanico,
eléctrico, electrénico, neumatico e hidraulico. Programas informaticos de calculo de
elementos y recuperacion elastica de material.

Productos y resultados
Esquemas neumaticos, hidraulicos y eléctricos del Gtil de procesado de chapa. Listas
de materiales.

Informacion utilizada o generada

Manual de disefio. Documentacién técnica de elementos normalizados. Catalogos
comerciales. AMFE del producto y disefio. Procedimientos de fabricacion. Normas de
Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente. Cuaderno de cargas

Unidad de competencia 3

Denominacién: ELABORAR LA DOCUMENTACION TECNICA DEL UTIL
Nivel: 3

Cédigo: UC0110_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Dibujar los planos del util, especificando listas de materiales, a partir de las
especificaciones técnicas, atendiendo al proceso de fabricacion, consiguiendo la
calidad adecuada y respetando la normativa de Prevencion de Riesgos Laborales y
Medio Ambiente.
CR1.1  El nivel de definicion del util garantiza la fabricacion, mantenimiento y
montaje (accesibilidad, utilizacion de herramientas normalizadas, facilidad de
montaje, posibilidad de automatizacion...
CR1.2 Los planos se realizan aplicando las normas de dibujo (formatos de
planos, lineas de dibujo, acotacién, tolerancias, vistas, secciones...
CR1.3 Los ajustes y tolerancias se establecen de acuerdo con la funcién que
desempefian las piezas y el tipo de fabricacion prevista.
CR1.4 EIl elemento definido permite su transporte y manipulacion con
seguridad, determinandose las dimensiones maximas de transporte, los
elementos de sujecion, las protecciones en el transporte, el peso...
CR1.5 Los elementos representados utilizan formas constructivas
estandarizadas (entallas, estriados, tornillos...) con el fin de normalizar el
producto y facilitar su fabricacion e intercambiabilidad.
CR1.6 La eleccion de elementos comerciales tiene en cuenta las
caracteristicas técnicas de los elementos normalizados descritas por los
proveedores (prestaciones, instrucciones de montaje, productos auxiliares de
mantenimiento...)

RP2: Dibujar planos de automatizacion, de circuitos neuméticos, hidraulicos y
eléctricos.
CR2.1 Los esquemas se realizan aplicando las normas de dibujo (formatos
de planos, lineas de dibujo, acotacion, tolerancias, vistas, secciones...)
CR2.2 Los esquemas definidos cumplen con la normativa vigente en lo que se
refiere a la seguridad de personas, equipos, instalaciones y medio ambiente.
CR2.3 La disposicion de los elementos en el sistema aseguran su posterior
mantenimiento.
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RP3: Elaborar el dossier técnico del util (instrucciones de uso y mantenimiento,
planos de conjunto y de fabricacién, esquemas, listado de repuestos, puesta en
servicio...)
CR3.1 Elinforme incluye las instrucciones y manuales necesarios para el uso
y mantenimiento del util desarrollado.
CR3.2 La documentacion (memorias, planos, esquemas, planos de montaje,
de mantenimiento, presentacion...) esta ordenada y completa.
CR3.3 El procedimiento de elaboracién del dossier se optimiza, empleando
medios informéaticos (bases de datos, procesador de texto, editores...)
CR3.4 El informe se elabora contemplando los requisitos del proyecto o
necesidades de fabricacién, en lo referente a: especificaciones técnicas;
materiales y productos; funcionalidad, mantenibilidad, AMFE del producto y
proceso, normativa y reglamentacion especifica, seguridad, costes, calidad,
medios de manipulacién, almacenaje y transporte, garantia de suministros.
CR3.5 Elinforme escrito es sintético y expresa de forma clara y ordenada las
conclusiones obtenidas, ajustandose a las instrucciones recibidas.

RP4: Mantener actualizada y organizada la documentacioén técnica necesaria para
el desarrollo del util.
CR4.1 Los «histéricos» (AMFE...) se actualizan afiadiendo las observaciones
de calidad y fabricacion y las modificaciones del producto, a lo largo de su
fabricacion y vida.
CR4.2 La actualizacién y organizacion de la documentacion técnica permite
conocer la vigencia de la documentacioén existente (catalogos, revistas, manual
de calidad, planos...) e incorpora sistematicamente las modificaciones que
afecten a los planos y documentos técnicos.
CR4.3 La documentacion se clasifica segun normas establecidas y permite
su facil localizacién y acceso a la misma.
CR4.4 Las pautas para la revision y actualizacion de planos describen la
inserciéon de modificaciones, responsabilidad, gestion de las modificaciones,
etc.

Contexto profesional

Medios de produccion
Equipoy aplicaciones informaticas para disefio asistido por ordenador, CAD, mecanico,
eléctrico, neumatico e hidraulico. Software de ofimatica.

Productos y resultados
Planos: de conjunto, despieces de utiles de procesado de chapa. Listas de materiales.
Dossier técnico del util. Manuales de uso y mantenimiento.

Informacion utilizada o generada

Normas de representacion de utillajes de procesado de chapa, fabricacion. Normas de
Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente. Elementos normalizados. Planos
de anteproyecto. Especificaciones técnicas que se deben cumplimentar. Manual de
disefo. Catalogos comerciales. AMFE del producto y de disefio. Procedimientos de
fabricacion. Esquemas y croquis.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1
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Denominacién: Desarrollo de proyectos de utiles de procesado de chapa
Cddigo: MF0108_3

Nivel de cualificaciéon profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0108_3: Disedar utiles para el procesado de chapa

Duracién: 230 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: UTILES PARA EL PROCESADO DE CHAPA

Codigo: UF0579

Duracién: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1.
Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Definir utiles de matriceria para el procesado de la chapa, en funcién de las

capacidades de las prensas y de los requerimientos de produccién, cumpliendo las
normas de Prevencién de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.

CE1.1 Identificar los procedimientos de corte y conformado de chapa, en
funcion de los productos que se pretenden obtener.

CE1.2 Describir las formas basicas de los diferentes utiles empleados
en matriceria (troqueles de corte, progresivos, de doble efecto, corte fino,
embuticion, doblado...)

CE1.3 Relacionar los parametros del procesado de chapa con las fuerzas de
corte que se producen en el mismo.

CE1.4 Relacionar las distintas férmulas, normas, tablas y abacos que se
deben emplear para el dimensionamiento de los elementos o formas que
determinan el util de matriceria.

C2: Analizar las propiedades fisicas, quimicas, mecanicas y tecnoldgicas, de

materiales metalicos y no metalicos, utilizados en los utiles del procesado de chapa'y
los tratamientos para la modificacién de dichas propiedades.

CE2.1 Identificar las propiedades fisicas, quimicas y mecanicas que
afectan a la seleccion de los materiales del util, asi como la incidencia de las
principales propiedades tecnolégicas (maquinabilidad, ductilidad, maleabilidad,
temperabilidad, fundibilidad ...) de los materiales, en su elaboracién y uso.
CE2.2 Identificar las modificaciones de las caracteristicas que se producen
en los materiales asociandolas a los tratamientos térmicos y superficiales.
CE2.3 Relacionar los medios de verificacién con los procesos de fundicién
para comprobar la calidad de los productos obtenidos.

Contenidos

1.

Elementos que intervienen en el procesado de chapa
- Prensas (mecanicas, excéntricas, hidraulicas)
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- Matrices, clasificacion:
- Proceso de transformacion.
- Caracteristicas constructivas.
- Ciclos de produccion.

2. Operaciones de procesado de chapa, caracteristicas y rentabilidad.

- Corte

- Doblado

- Embuticion

- Engrapado

- Bordonado

- Arrollado

- Repulsado

- Acufado

3. Analisis del comportamiento de los materiales empleados en las matrices
- Materiales:
- Metalicos, no metalicos.
- Propiedades y caracteristicas de los materiales:
- Resistencia.
- Dureza
- Temperabilidad.
- Costes.
- Tratamientos:
- Tratamientos térmicos.
- Tratamientos termoquimicos.
- Tratamientos superficiales.
- Formas comerciales de los materiales.

4. Diseino de utiles para el procesado de chapa.

Disefio de utiles de matriceria.

Procedimientos de corte y conformado de chapa.
Dimensionado de elementos y formas.

Soluciones constructivas de Utiles ( viabilidad y rentabilidad).
Seleccion de elementos y materiales.

5. Ergonomia y seguridad en el diseiio de utiles para procesado de chapa
- Elementos de seguridad en los utiles.

Principios de ergonomia en el disefio de matrices.

Homologacion de productos y especificaciones.

Riesgos medioambientales de las matrices

Ciclo de vida de los utiles de procesado de chapa

Reciclado de los elementos.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: DIMENSIONADO Y PROCEDIMIENTOS PARA LAELABORACION
DEL UTIL PARA EL PROCESADO DE CHAPA

Codigo: UF0580
Duracion: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2
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Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Dimensionar utiles de matriceria, procedimientos de fabricacién y necesidades
constructivas realizando calculos técnicos para la obtencién de productos acabados
por los procedimientos de corte, doblado y embuticién.
CE1.1 Realizar calculos técnicos estableciendo las cargas o esfuerzos, torsion,
flexibilidad, cizalladura, coeficientes de seguridad, formas y dimensionado de
utiles y elementos normalizados.
CE1.2 Determinar los procedimientos de corte, doblado y embuticion que se
deben utilizar para la obtencién de dicho producto.
CE1.3 Proponer una solucién constructiva del util debidamente justificada desde
el punto de vista de la viabilidad de fabricacion y de la rentabilidad.
CE1.4 Dimensionar los componentes especificos (bases de troqueles, columnas
guias, vastagos, muelles,...) utilizados en la construccion del util para responder a
las solicitaciones requeridas, aplicando normas, féormulas, abacos o tablas.
CE1.5 Seleccionar los elementos estandarizados para construir el util (muelles,
punzones, pasadores...)
CE1.6 Seleccionar los materiales necesarios en funcién de las prestaciones
requeridas.

C2: Analizar los procedimientos de fabricacion y los medios utilizados en la
obtencién del utillaje, para conocer las caracteristicas y limitaciones de los mismos.
CE2.1 Describir los procedimientos de fabricacion mecanica (mecanizado,
fundicién, montaje...) y asociarlos a la obtencion de diversos productos.
CE2.2 Relacionar las distintas formas geométricas y calidades superficiales con
las maquinas que las producen y sus limitaciones.
CE2.3 Evaluar el coste de la obtencion de los productos, en funcién del proceso
de fabricacién y las calidades obtenidas en el mismo.
CE2.4 Relacionar los medios de verificacién con los procesos para comprobar la
calidad de los productos obtenidos.

Contenidos

1. Calculos técnicos en el dimensionado de utiles para el procesado d chapa.
- Clases de cargas o esfuerzos (solicitaciones y puntos criticos)
Aplicacion de calculos:
- Torsion.
- Flexion.
- Cizalla.
- Compresion.
Coeficientes de seguridad.
Formas y dimensionado de utiles (estructuras, elementos de unién, bases,
columnas guia, vastagos, muelles, etc.)
Elementos estandarizados (tornillos, pasadores, muelles, columnas,
casquillos...)

2. Seleccion de materiales.
- ldentificacion de materiales en bruto para el mecanizado.
- Materiales normalizados.
- Formas comerciales de los materiales a mecanizar.
- Caracteristicas de los materiales.
- Prevencion de los riesgos posibles en la mecanizacién y manipulacion de
materiales (explosién, toxicidad, contaminacién ambiental, etc.).
- Impacto ambiental de los materiales.
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3. Procedimientos de fabricacion de utillajes.
- Procedimientos de fabricacibn mecanica.
- Limitaciones de las maquinas segun forma geométrica.
- Elaboracién de costes segun proceso y calidades.
- Medios de verificaciéon del producto obtenido

4. Proceso de fabricacion de productos acabados.
- Andlisis de la pieza a fabricar
- Eleccién del procedimiento a seguir
- Eleccién de ciclos de produccion

5. Calculo de tiempos y costes.
- Tiempos de preparacion.
- Tiempos de mecanizado en operaciones manuales.
- Tiempos de mecanizado en maquinas.
- Calculo del coste imputado al tiempo de mecanizado.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: MONTAJE Y VERIFICACION DEL UTIL PARA EL PROCESADO DE
CHAPA

Caodigo: UF0581
Duracion: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3 y la
RP4.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Evaluar la incidencia del disefio del utillaje en la montabilidad y su adaptacién
a las herramientas estandarizadas, montando y desmontando componentes de
fabricacion mecanica, cumpliendo las normas de Prevencion de Riesgos Laborales y
Medio Ambiente.
CE1.1 Describir los procedimientos de montaje de los elementos mas comunes
utilizados en el utillaje.
CE1.2 Relacionar las operaciones y elementos utilizados en el montaje con las
herramientas normalizadas empleadas en el mismo.
CE1.3 Describir los aspectos de seguridad contemplados en el montaje de los
elementos mas comunes.
CE1.4 Montar/desmontar utiles que necesitan alguna herramienta especial y hay
alguna dificultad de acceso a los elementos montados:
- Identificar el proceso de desmontaje y montaje
- Seleccionar las herramientas estandar e instrumentos de control para
realizar el montaje y verificacién de funcionamiento.

- Realizar el croquis de la herramienta especial requerida para el
desmontaje y montaje del elemento en cuestion.

- Efectuar la regulacion de los elementos ajustados.
- Realizar propuestas de mejoras de disefio al conjunto montado, que eviten
la utilizacion de herramientas especiales o faciliten el montaje.
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C2: Controlar y verificar que el desarrollo del proyecto cumple con las especificaciones
de disefio, el acabado y calidad de los productos obtenidos en el proceso de fabricacion
atendiendo a las especificaciones técnicas.
CE2.1 Verificar la calidad del producto en cuanto a normativa y reglamentacion
especifica.
CE2.2 \Verificar el producto en cuanto a : funcionalidad, seguridad, costes...
CE2.3 \Verificar que el plan de ensayos permite comprobar la fiabilidad del
producto.
CE2.4 \Verificar el nivel de desgaste en troqueles y matrices a partir de las
piezas obtenidas.
CE2.5 Proponer medidas de mejora continua en la produccion.

Contenidos

1. Procedimiento de montaje/desmontaje de elementos.
Técnicas en las operaciones de montaje/desmontaje
Operaciones de control

Seleccién de herramientas para el montaje.

Seleccion de instrumentos para el control.

Regulacion de elementos ajustados

2. \Verificacion del producto.
Calidad de producto, normativa y reglamentacion especifica.
Operaciones de verificacion del producto:

- Funcionalidad.

- Seguridad.

- Costes.

- Utillajes.
Especificaciones técnicas en las pautas de control.
Coeficientes de seguridad.
Metrologia dimensional:

- Instrumentos de medicion.

- Comparacion y verificacion.

3. Ensayos y optimizacion.
Plan de ensayos:
- Secuencia de operacion
- Tamarno de muestras.
Fiabilidad del producto.
AMFE del disefio
AMFE del producto
Optimizacién de resultados.

Orientaciones metodologicas

Formacion a distancia:

. . Duracién total en horas de las | N.° de horas maximas susceptibles de
Unidades formativas . ) - . .
unidades formativas formacion a distancia
Unidad formativa 1 - UF0579 90 50
Unidad formativa 2 - UF0580 90 50
Unidad formativa 3 - UF0581 50 20

Secuencia:

cve: BOE-A-2011-10534
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Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.
Para acceder a la unidad formativa 3 deben haberse superado las unidades formativas
1y 2.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompana este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: AUTOMATIZACION DE LOS UTILES DE PROCESADO DE CHAPA
Cadigo: MF0109_3

Nivel de cualificacién profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0109_3 Automatizar los procesos operativos de los Utiles de chapa

Duracién: 210 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: DISENO DE AUTOMATISMOS DE UTILES DE PROCESADO DE
CHAPA.

Cadigo: UF0582

Duracién: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Disefiar automatismos de utiles de procesado de chapa estableciendo el
funcionamiento correspondiente al tipo de tecnologia de automatizacién (electricidad,
neumatica, hidraulica) que se debe utilizar en el proceso de fabricaciébn y montaje
de los utiles, cumpliendo las normas de Prevencion de Riesgos Laborales y Medio
Ambiente.
CE1.1 Analizar las secuencias de funcionamiento y tipo de tecnologia (hidraulica,
neumatica, eléctrica...) a emplear en la automatizacion de los Utiles de procesado
de chapa.
CE1.2 Realizar aportaciones en la definicion de automatismos que garanticen la
funcionalidad y facil mantenimiento de los Utiles de procesado de chapa.
CE1.3 Determinar los tipos de actuadores y equipos de regulacion considerando
las dimensiones de los elementos neumaticos, hidraulicos, eléctricos y sus
combinaciones para conseguir la automatizacion deseada.
- Establecer las condiciones de operatividad y seguridad del automatismo
para que se ajusten a lo prescrito en el cuaderno de carga.

cve: BOE-A-2011-10534
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- ldentificar las caracteristicas de los distintos elementos neumaticos e
hidraulicos (diametro del cilindro, longitud, presién, caudal...) para que
cumplan las especificaciones de los calculos realizados.

- Evaluar la disponibilidad y fiabilidad de los distintos elementos y que el coste
de los mismos esté dentro de los margenes prescritos.

CE1.4 Elaborar el proyecto: instrucciones, planos y esquemas, necesarios:

- ldentificar y caracterizar los componentes de los Utiles maquinas y equipos
fabricados.

- Identificar y caracterizar las instalaciones asociadas, (eléctricas, neumaticas
e hidraulicas) a los utiles, las maquinas y equipos fabricados.

- Determinar la secuencia en las operaciones a realizar.

- Documentar el plan de montaje y el proceso de fabricacion.

C2: Determinar las condiciones de funcionamiento de los procesos operativos del util
cumpliendo las normas de prevencién de riesgos laborales.
CE2.1 Establecer los esquemas de potencia y de mando de los circuitos
neumaticos, hidraulicos, electroneuméticos y electrohidraulicos en funcién de la
secuencia establecida.
CE2.2 Determinar los elementos de seguridad necesarios del conjunto
o0 subconjunto que engloba los utiles de procesado de chapa durante su
manipulacion.
CE2.3 Evaluar que los circuitos representados responden al ciclo de
funcionamiento establecido (secuencia, condiciones de arranque, parada,
emergencia...).

Contenidos

1. Automatizacion de utiles de procesado de chapa.
Sistemas automatizados de fabricacion:
- Elementos captadores.
Sensores.
Transductores.
Transmisores de movimiento.
- Control de sistemas automatizados eléctricos neumaticos hidraulicos.
Caracteristicas de los sistemas y procesos automaticos.
Evolucion y prospectiva de los sistemas automaticos.
Caracteristicas de los procesos continuos y secuenciales.
Sistemas de automatizacion en procesos de obtencion de productos.

2. Elementos para la automatizacion de utiles de procesado de chapa.

- Elementos normalizados:

- Catalogos.

- Criterios de seleccion.
Sensores:

- Temperatura.

- Presion.

- Opticos.
Detectores.
Reguladores.
Sistemas de mando:

- Hidraulicos.

- Neumaticos.

- Eléctricos.
Actuadores:

- Lineales.

cve: BOE-A-2011-10534
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- De giro.
- Proporcionales.
- Manipuladores: tipos y aplicaciones.
- Criterio de posicionamiento de los actuadores en funcién de la aplicacion, el
movimiento y los esfuerzos.

3. Disefio y elaboraciéon de planos de conjuntos de utiles de procesado de
chapa
- Normativa de dibujo estandar y especifica de la empresa.
- Diagramas de movimiento, mando y flujo.
- Elaboracién de planos de conjuntos y subconjuntos de Utiles.
- Elaboracién de planos de despiece, listas de materiales y elementos
normalizados.
- Elaboracién dossier técnico del conjunto

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: AUTOMATISMOS ELECTRO-NEUMATICO-HIDRAULICOS EN
PRODUCTOS DE FABRICACION MECANICA

Caodigo: UF0451
Duracioén: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde conla RP2y conla
RP3 en lo referido al origen eléctrico, neumatico o hidraulico de la energia utilizada.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar los elementos de potencia (actuadores), utilizados normalmente
en automatizacion electro-neumatico-hidraulica, con el fin de determinar su
comportamiento.
CE1.1 Relacionar los diferentes tipos de actuadores normalmente utilizados en
la automatizacion (motores de corriente alterna y continua, cilindros, motores de
pistones,...) con las caracteristicas de sus aplicaciones tipo y las prestaciones que
pueden suministrar.
CE1.2 Razonar las posibles soluciones de automatismos para seleccionar la
tecnologia mas adecuada al supuesto.
CE1.3 Seleccionar el actuador adecuado, en funcion de las solicitudes requeridas
(velocidad, fuerza, respuesta del sistema,...).
CE1.4 Determinar los sistemas de fijacion de los actuadores, en funcion de la
aplicacion requerida, teniendo en cuenta los movimientos y esfuerzos a los que
estan sometidos.
CE1.5 Definir el acoplamiento entre el actuador y la aplicacion.

C2: Analizar los distintos sensores utilizados en la deteccion de los diferentes
parametros relacionados con la fabricacion (velocidad, potencia, fuerza, espacio,
tiempo, temperatura,...) para su empleo en automatizacioén.

CE2.1 Describir los diferentes tipos de sensores (encoders, tacometros, galgas
extensométricas,...), que se emplean normalmente en la automatizacion de
magquinas, relacionando sus caracteristicas con las aplicaciones.

CE2.2 Relacionar las caracteristicas de los sensores con las prestaciones (rango
de aplicacién, apreciacion, precision,...) que pueden suministrar.

CE2.3 Describir las ventajas e inconvenientes de los distintos sensores para
aplicaciones tipo.

cve: BOE-A-2011-10534
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C3: Analizar las posibles soluciones de mando (neumatico, eléctrico, hidraulico), de los
distintos actuadores utilizados en fabricacion, para su empleo en la automatizacion.
CE3.1 Describir las aplicaciones de mando hidraulico, neumatico, eléctrico, o
sus combinaciones, relacionando su funcionalidad, prestaciones y coste.
CE3.2 Describir las funciones que realizan los distintos componentes en los
circuitos de potencia y mando.
CE3.3 Relacionar esquemas tipo de mando con las aplicaciones, en funcién de
los actuadores y variables que se deben controlar.
CE3.4 Realizar esquemas de potencia y mando hidraulicos, neumaticos y
eléctricos o sus combinaciones, para resolver distintos supuestos practicos de
automatismos secuenciales o combinacionales.

Contenidos

1. Sistemas automaticos de control eléctrico.
- Componentes de los sistemas automaticos eléctricos.
- Simbologia normalizada.
- Tipologia, funciones y caracteristica de los equipos, elementos y dispositivos.
- Elementos emisores de sefiales, tratamiento , mando y actuantes.
- Normativa de seguridad

2. Sistemas automaticos de control electro-neumatico.
- Principios, leyes fisicas y propiedades de los gases.
- Latecnologia neumatica: caracteristicas técnicas y funcionales.
- Partes de las instalaciones electro-neuméticas.
- Produccién, distribucion y preparacién del aire comprimido.
- Simbologia normalizada.
- Tipologia, funciones y caracteristicas de los equipos, elementos y dispositivos.
- Elementos emisores de sefales, tratamiento , mando y actuantes.
- Normativa de seguridad.

3. Sistemas automaticos de control electro- hidraulico.
- Principios, leyes fisicas y propiedades de los liquidos.
- La tecnologia hidraulica: caracteristicas técnicas y funcionales.
- Partes de las instalaciones electro-hidraulicas.
- Produccién, distribucion i preparaciéon del aceite a presion.
- Simbologia normalizada.
- Tipologia, funciones y caracteristicas de los equipos, elementos y dispositivos.
- Elementos emisores de sefales, tratamiento , mando y actuantes.
- Normativa de seguridad.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: SISTEMAS DE COMUNICACIONES Y TRANSMISION DE DATOS
EN LA INDUSTRIA DE PRODUCTOS DE FABRICACION MECANICA

Cédigo: UF0452
Duracién: 70 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 y con

la RP3 en cuanto a la tecnologia de comunicaciones a utilizar en los sistemas de
transmision de datos.

cve: BOE-A-2011-10534
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar las posibilidades que ofrecen las tecnologias de comunicacion entre las
diferentes unidades que componen un sistema de fabricacion .
CE1.1 Reconocer esquemas con distintas configuraciones de comunicacion
entre los distintos componentes de un sistema de fabricacion.
CE1.2 Describir la funcién que realizan los distintos componentes utilizados en la
transmision de la informacion (redes de comunicacion, «kDNC» Control Numérico
Directo,...).

C2: Interpretar las especificaciones técnicas y funcionales de un proyecto de instalacion
y/o de integracién de sistemas de comunicacion industrial.
CE2.1 Describirlosrequisitos funcionales del proyecto, detallando los dispositivos
necesarios para cada funcién, e identificando las distintas partes del sistema asi
como las interconexiones entre cada elemento.
CE2.2 Identificar las distintas arquitecturas y tecnologias utilizadas en
instalaciones de sistemas industriales.
CE2.3 Verificar los elementos que componen lainstalacion e infraestructura de un
sistema de fabricacion industrial, de acuerdo con las especificaciones funcionales
del proyecto.
CE2.4 Realizar el disefio y la documentacion técnica que define el proyecto de
fabricacion:
- Describir los requisitos funcionales del proyecto.
- ldentificar los elementos del sistema de fabricacién, tanto hardware como
software.
- ldentificar las distintas redes que forman el sistema de fabricacion.
- Comprobar que los elementos del sistema cumplen con los requisitos
funcionales.
- Verificar que la transmision de datos de la instalacion cumple las
especificaciones.
- Documentar los trabajos realizados segun unas especificaciones dadas.

Contenidos

1. Fundamentos de electrénica digital.
- Tratamiento analégico y digital de la informacion.
- Algebra de Boole: variables y operaciones
- Puertas logicas: tipo, funciones y caracteristicas.
- Simbologia normalizada

2. Circuitos electrénicos de conversion analégica-digital (A/D) y digital —
analégica (D/A).
- Sefiales analdgicas, digitales y su tratamiento.
- Principios de la conversion analdgica-digital A/D.
- Principios de la conversion digital-analogica D/A

3. Ordenadores industriales.
- Sistemas informaticos: estructura, tipologia, configuraciones y caracteristicas.
- Unidad central y periféricos.
- Puertos de comunicacion y paralelo.

4. Redes de ordenadores.

- Estructura y caracteristicas.
- Organizacion del mensaje: sincrona y asincrona.

cve: BOE-A-2011-10534
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- Tipologia, partes y elementos de la redes.
- Redes locales de autématas.

5. Composicion de las redes locales.
- Servidores, distribuidores y enrutadores.
- Estaciones de trabajo.
- Tarjetas para comunicaciones, cables y conectores.
- Concentradores y multiplexores.
- Punto de acceso.
- Didlogo hombre — maquina

6. Transmision de datos.
- Transmisién analdgica y digital.
- Medios fisicos de transmision: fibra 6ptica, par trenzado.
- Terminales de los sistemas.
- Sistemas de mando a distancia y telemetria.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Duracioén total en horas de las N.° de horas méaximas susceptibles de
Unidades formativas ; ) - . ;
unidades formativas formacion a distancia
Unidad formativa 1 - UF0582 50 10
Unidad formativa 2 - UF0451 90 40
Unidad formativa 3 - UF0452 70 30

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.
Para acceder a la unidad formativa 3 deben haberse superado las unidades formativas
1y 2.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: DOCUMENTACION TECNICA PARA UTILES DE PROCESADO DE
CHAPA

Cadigo: MF0110_3

Nivel de cualificacién profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC 0110_3 Elaborar la documentacioén técnica del util

Duracion: 160 horas

cve: BOE-A-2011-10534

UNIDAD FORMATIVA 1



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

21

Num. 144

Viernes 17 de junio de 2011 Sec. I

Pag. 62416

Denominacién: REPRESENTACION GRAFICA DE UTILES DE PROCESADO DE
CHAPA

Codigo: UF0583
Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 y la
RP2 en lo referido a la realizacion de planos del util y esquemas de automatizacion
con medios convencionales.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Definir los planos de conjunto de los utiles de chapa para cumplir con los requisitos
establecidos de funcionalidad.
CE1.1 Aplicar la normativa de dibujo adecuada a la creacién de los planos de
conjunto.
CE1.2 Utilizar la normativa interna de la empresa (o en su defecto la estandar)
para la representacion de los planos.
CE1.3 Verificar que los planos de conjuntos contienen la informacién suficiente,
de manera clara y precisa para su interpretacién y posterior fabricacion.
CE1.4 Utilizar formas constructivas estandarizadas (estriados, puntos de
centrado, puntos de lubricacién...) con el fin de normalizar los utiles y facilitar su
fabricacion.
CE1.5 Establecer pautas de control precisas en las cotas fundamentales a
verificar, que permitan certificar y asegurar la calidad del producto.
CE1.6 Seleccionar los elementos normalizados (palancas, tornillos, punzones,
pasadores...) que cumplen los requerimientos técnicos del util (fuerza, torsion,
flexion...).
CE1.7 Establecer los ajustes y las tolerancias de acuerdo a la funcién que
desempefia cada pieza y el tipo de fabricacion prevista.

C2: Elaborar los planos de despiece, listas de materiales y demas elementos
normalizados, usando los planos de conjunto para atender al proceso de fabricacion
con los estandares establecidos.
CE2.1 Comprobar que las especificaciones técnicas aportadas por los planos
de montaje cumplen los requisitos de funcionalidad (accesibilidad, dimensiones,
funciones...).
CE2.2 \Verificar que las listas de materiales se adaptan a las especificaciones
contemplando elementos susceptibles de desgaste y considerados repuestos, asi
como las pautas de montaje y mantenimiento que deban ser consideradas como tal.

Contenidos

1. Normativa grafica para utiles de procesado de chapa.
- Normativa de dibujo:
- Sistemas de representacion.
- Tipos de lineas normalizadas.
- Vistas.
- Cortes y secciones.
- Normas de acotaciones.
- Uniones fijas y desmontables.
- Elementos de maquinas.
- Ajustes.
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- Tolerancias dimensionales y de formas.

2. Elaboracion de planos de utiles de procesado de chapa.
- Técnicas para la elaboracion de planos.
- Utilizacién de programas informaticos especificos en la elaboracién de planos.
- Técnicas para la elaboracion de planos de conjuntos y subconjuntos.
- Planos de utillajes de fabricacion, medicion y control.

3. Documentacion técnica de elementos normalizados.

- Catélogos, revistas, manuales de calidad.

- Representacién de elementos normalizados.
Interpretacion de planos de conjunto, subconjuntos.
Tolerancias aceptables en las dimensiones y en las formas.
Elaboracion de la documentacién técnica.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: ELABORACION DE DOCUMENTACION TECNICA, EMPLEANDO
PROGRAMAS CAD-CAM PARA FABRICACION MECANICA

Codigo: UF0454
Duracioén: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 y la
RP2 en lo referido a la realizaciéon de planos de productos de fabricacibn mecanica y
esquemas de automatizacién con medios informaticos.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1. Realizar dibujos de productos de fabricacion mecanica en dos y tres dimensiones,
en soporte informatico, con un programa de dibujo asistido por ordenador. (CAD-
CAM)
CE1.1 Seleccionar el sistema de representacion grafica mas adecuado para
representar la solucion elegida.
CE1.2 Preparar los instrumentos de representacion y soportes necesarios.
CE1.3 Realizar el dibujo de la solucién constructiva adoptada segun las normas de
representacion grafica.
CE1.4 Identificar la forma, dimensiones (cotas, tolerancias dimensionales,
geomeétricas y superficiales), tratamientos, elementos normalizados, y materiales.
CE1.5 Realizarundibujocompletode maneraque permita el desarrolloy construccion
del producto de fabricacidon mecanica.
CE1.6 Proponer posibles mejoras de los utiles y herramientas disponibles.
CE1.7 Realizar los planos de vistas y secciones en CAD.
CE1.8 Acotar, con la simbologia correspondiente los planos de los productos de
fabricacién mecanica.
CE1.9 Seleccionar correctamente los diferentes tipos de elementos mecanicos
normalizados, a partir de catalogos comerciales.
CE1.10 Representar correctamente los elementos mecanicos normalizados.

C2: Representar esquemas de automatizacion, de circuitos neumaticos, hidraulicos y

eléctricos.
CE2.1 Identificar los elementos que intervienen en los sistemas de
automatizacion.

CE2.2 Ordenar la informacién necesaria que aparece en un mismo plano.
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CE2.3 Representar de acuerdo con la normativa, los esquemas neumaticos,
hidraulicos y eléctricos, que forman parte de la documentacién técnica referente a
la automatizacion del producto.

C3. Elaborar programas de control numérico, CNC, para la fabricacion de productos de
fabricaciébn mecanica en centros de mecanizado, atendiendo al proceso de fabricacion,
consiguiendo la calidad adecuada y respetando las normas de Prevencién de Riesgos
Laborales y Medio Ambiente .
CE3.1 Realizar el programa de acuerdo con las especificaciones del manual de
programacion CNC usado, con la secuenciacién y codificacion de las operaciones, a
partir de los planos del producto de fabricacién mecanica.
CE3.2 Introducir los datos de herramientas y los traslados de origen.
CE3.3 Introducir los datos tecnolégicos en el programa de mecanizado para la
optimizacién del tiempo de mecanizado.
CE3.4 Verificar el programa, en su viabilidad y sintaxis, simulando el mecanizado
en ordenador y controlando las normas de Prevencion de Riesgos Laborales y
Medio Ambiente
CE3.5 Corregir los errores detectados en la simulacion.
CE3.6 Guardar el programa en la estructura de archivos generada.

Contenidos

1. Elaboraciéon de planos de piezas y esquemas de sistemas automaticos
empleando CAD.
- Configuracion de parametros del programa de disefio utilizado
- Captura de componentes en las librerias del programa de disefio utilizado.
- Creacion e incorporacion de nuevos componentes.
- Eleccién de las vistas y detalles de las piezas a representar.
- Realizacién de los planos constructivos de los productos.
- Representacion de procesos, movimientos, mandos y diagramas de flujo.
- Edicion de atributos.
- Realizacién de los esquemas de automatizacion.
- Interconexién de componentes.
- Obtencion del listado de conexiones.
- Creacion de ficheros (componentes y conexiones).
- Impresion de planos.

2. Diseio de productos y procesos de fabricacion mecanica empleando CAD-

CAM.

- Analisis del producto y elaboracién del proceso de disefio.

- Sistemas y procesos de transferencia y carga de programas CAM.

- lIdentificacion de las especificaciones técnicas de los planos (medidas,
tolerancias, materiales, tratamientos).

- Asignacion de herramientas y medios auxiliares en mecanizacion.

- Simulacioén, verificacion y optimizacién de programas CAM.

- Transferencia de la programacion CAM a la maquina de control numeérico.

3. Realizaciéon de programas de mecanizado en CNC

- Estudio del producto y del proceso de mecanizado.

- Lenguajes de programacion ISO vy otros.

- Tecnologia de programacion CNC.

- Identificacion de las especificaciones técnicas de los planos de fabricacion
(medidas, tolerancias, materiales, tratamientos).

- Asignacion de herramientas y medios auxiliares para una mecanizacion
determinada.
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- Sistemas y procesos de transferencia y carga de programas CNC en el centro
de mecanizado.
- Simulacion, verificacion y optimizacion de programas CNC.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: GESTION DOCUMENTAL DEL PRODUCTO DE FABRICACION
MECANICA

Codigo: UF0455
Duracion: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3 y la
RP4

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Elaborar el dossier técnico del producto de fabricacidén mecanica.
CE1.1 Elaborar las instrucciones y manuales necesarios para el uso y
mantenimiento del producto desarrollado utilizando aplicaciones informaticas.
CE1.2 Elaborar el dossier del proyecto integrando memorias, planos, esquemas,
planos de montaje, instrucciones de mantenimiento,...
CE1.3 Describir los procedimientos de actualizacion de la informacién grafica del
proyecto, asi como la gestién documental
CE1.4 Elaborar informe en cuanto a la normas de Prevencion de Riesgos
Laborales y Medio Ambiente a tener en cuenta.

Contenidos

1. Informatica de usuario.
- Procesadores de texto:
- Creacion de ficheros de texto.
- Bases de datos.
- Hojas de calculo.
- Presentaciones.
- Paginas Web.
- Internet para el desarrollo profesional

2. Gestion documental.

- Procedimientos de actualizacion de documentos:
- Orden, secuencia y estructuracion de la documentacion de los productos.
- Aportaciones documentales al manual de calidad (trazabilidad, procesos,

procedimientos, ...).

- Dossier técnico del proyecto.
- Memoria.
- Planos.
- Lista de materiales.
- Pliego de condiciones.
- Presupuesto.

- Organizacion de la informacion de un proyecto:
- Consulta del sistema PDM/PLM.
- Gestion de datos del producto, versiones, autorizaciones.
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- Gestion del producto a lo largo del ciclo de vida.
- Manual de uso del producto:

- Manual de utilizacién.

- Instrucciones de mantenimiento.

- Normativa aplicable al producto (marcaje CE, seguridad y reciclaje).
- Procedimientos de actualizacion de documentos

Orientaciones metodologicas

Formacion a distancia:

. . Duracién total en horas de las | N.° de horas maximas susceptibles de
Unidades formativas ; ) . . .
unidades formativas formacion a distancia
Unidad formativa 1 - UF0583 40 20
Unidad formativa 2 - UF0454 90 60
Unidad formativa 3 - UF0455 30 20

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.
Para acceder a la unidad formativa 3 deben haberse superado las unidades formativas
1y 2.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompana este anexo.

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE DISENO DE
UTILES DE PROCESADO DE CHAPA

Codigo: MP0124
Duracion: 80 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Disenar Utiles para el procesado de chapa teniendo en cuenta las especificaciones
técnicas recibidas.
CE1.1 Colaborar en el disefio de utiles de procesado de chapa, comprobando
que se ajustan a las instrucciones recibidas.
CE1.2 Identificar los diferentes tipos de materiales utilizados en la produccion
de productos de procesado de chapa, en funcién de las solicitaciones a que estan
sometidos.
CE1.3 Relacionar las diferentes formas constructivas de los productos segun los
esfuerzos a que estan sometidos los productos de procesado de chapa.

C2: Establecer la secuencia de funcionamiento y tipo de tecnologia (eléctrica,
neumatica, hidraulica) que se debe utilizar en la automatizacion de los procesos para
el procesado de chapa, cumpliendo las normas de Prevencién de Riesgos Laborales
y Medio Ambiente.
CE2.1 Identificar los sistemas usualmente utilizados para automatizar una
maquina de produccién (robots, manipuladores, cintas de transporte, lineas de
montaje...).
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CE2.2 Describir la simbologia y nomenclatura utilizada en la representacion de
secuencias de produccion.

CE2.3 Evaluar las ventajas e inconvenientes de la utilizacién de los distintos tipos
de tecnologia (eléctrica, neumatica, hidraulica), en funcién de las caracteristicas
del proceso que se va a automatizar.

CE2.4 Establecer el diagrama de flujo del proceso que hay que automatizar,
razonando el tipo de tecnologia (eléctrica, neumatica, hidraulica) que debe utilizar
y teniendo en cuenta las normas de Prevencién de Riesgos Laborales y de Medio
Ambiente.

C3: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.

CE3.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.

CE3.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.

CE3.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.

CE3.4 Integrarse en los procesos de produccién del centro de trabajo.

CE3.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.

CE3.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y protecciéon del medio ambiente.

Contenidos

1.

Analisis del comportamiento de los materiales empleados.

- Materiales: caracteristicas (resistencia, maquinabilidad, costes...).
- Tratamientos térmicos y superficiales.

- Seleccion del material en funcion de las solicitaciones requeridas.

Disefio de utiles de procesado de chapa.

- Relacién de los procesos de fabricacion con las formas y calidades a obtener.

- Analisis del comportamiento de los diferentes elementos de Utiles de
procesado de chapa dependiendo de su forma constructiva.

- Dimensionado de utiles de procesado de chapa a partir de calculos, abacos,
tablas...

- Analisis de la energia a utilizar en los utiles de procesado de chapa.

- Elementos normalizados.

Secuenciacion de las fases en los procesos de fabricacion.

- Organizacion y disposicion del espacio, herramientas y materiales del puesto
de trabajo.

- Procedimientos y preparacion de equipos y herramientas.

- Interpretacion de planos, 6rdenes de trabajo y otra documentacion técnica.

- Limpieza de equipos y herramientas.

Integracion y comunicacioén en el centro de trabajo.

- Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

- Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.

- Interpretacion y ejecucion con diligencia las instrucciones recibidas.

- Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.

- Utilizacién de los canales de comunicacion establecidos en el centro de
trabajo.

- Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.

- Seguimiento de las normativas de prevencién de riesgos, salud laboral y
proteccion del medio ambiente.

cve: BOE-A-2011-10534



=2 E BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Num. 144 Viernes 17 de junio de 2011 Sec.l. Pag. 62422

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Experiencia profesional requerida en

Médulos Formativos Acreditacion requerida el ambito de la unidad de
competencia

MFO0108_3: * Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo
Desarrollo de| de grado correspondiente u otros titulos

proyectos de| equivalentes. 2 afios (*)

utiles de |+ Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto

procesado de| Técnicooeltitulodegrado correspondiente

chapa u otros titulos equivalentes.

« Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo
de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

MF0109_3:
Automatizacion

de los utiles de |, Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto 2 afios (%)
procesado de X . .
Técnico o el titulo de grado correspondiente
chapa . .
u otros titulos equivalentes.
MF0110_3: « Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo
Documentacién| de grado correspondiente u otros titulos
técnica para| equivalentes. 2 afios (*)
utiles de |+ Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
procesado de| Técnicooeltitulode gradocorrespondiente
chapa u otros titulos equivalentes.

(*) 2 afos de experiencia profesional en los 5 ultimos afios.

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO:

Espacio Formativo Superficie m? Superficie m?
P 15 alumnos 25 alumnos
Aula de Gestién 45 60
Taller de Automatismos y ensayos 150 200
Espacio Formativo M1 M2 M3
Aula de Gestion X X X
Taller de Automatismos y ensayos X X
Espacio Formativo Equipamiento

- Equipos audiovisuales.

- PCs instalados en red, cafiéon de proyeccion e internet.
- Software especifico de la especialidad.

- Pizarras para escribir con rotulador.

- Rotafolios.

- Material de aula.

- Mesa y silla para formador.

- Mesas y sillas para alumnos.

Aula de Gestion.
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Espacio Formativo Equipamiento

Taller de Automatismos y
ensayos.

- Herramientas manuales.

- Instrumentos de medida (polimetros, flexometro, presostatos).

- Equipos de automatismos neumaticos-hidraulicos dotados (grupos
de presion, unidades de mantenimiento, aparatos de medida y
regulacién en equipo, actuadores lineales, actuadores de giro,
actuadores proporcionales, vavulas lineales y proporcionales,
sensores, detectores, conectores,tuberia etc)

- Automatismos eléctricos PLC

- Contactores y auxiliares de mando, relés y temporizadores, unidades
de Sefalizacion,pulsadores, finales de Carrera, detectores
fotoeléctricos, capacitativos etc.

- Equipos de proteccion individual y colectiva.

- Maquinas de medicion dimensional, escaner digital 3D o similar.

- Juego de herramientas de taller.

- Instrumentos de medida y verificacion (metro, calibre pie de rey,
micrémetro, gonidbmetro, durometro.)

- Equipos de proteccion individual y colectiva.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal
y seguridad de los participantes.

En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.

Aquellas practicas que puedan requerir de instalaciones dificiles de ubicar en los centros
debido al coste econémico y/o de infraestructura (hornos de fundicién y tratamiento y

lineas transfer) podran ser sustituidas mediante soportes de aprendizaje interactivos
que hayan sido realizados en centros reales de produccion.

ANEXO Xl

IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacién: Disefio de moldes y modelos para fundicion o forja
Caédigo: FMEM0409

Familia Profesional: Fabricacion Mecanica

Area profesional: Produccién mecanica

Nivel de cualificaciéon profesional: 3

Cualificacion profesional de referencia:

FMEO39_3 Disefio de moldes y modelos (RD 295/2004)
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