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I. Disposiciones generales

DEpARTAmENTO DE EDuCACIÓN, CuLTuRA y DEpORTE

ORDEN de 21 de julio de 2008, de la Consejera de Educación, Cultura y Deporte por la 
que se establece el currículo del título de Técnico en mecanizado en la Comunidad Au-
tónoma de Aragón.

El Estatuto de Autonomía de Aragón, aprobado mediante la Ley Orgánica 5/2007, de 20 
de abril, establece, en su artículo 73, que corresponde a la Comunidad Autónoma la compe-
tencia compartida en enseñanza en toda su extensión, niveles y grados, modalidades y espe-
cialidades, que, en todo caso, incluye la ordenación del sector de la enseñanza y de la activi-
dad docente y educativa, su programación, inspección y evaluación, de acuerdo con lo 
dispuesto en el artículo 27 de la Constitución y leyes orgánicas que lo desarrollen.

La Ley Orgánica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formación Profesio-
nal, tiene por objeto la ordenación de un sistema integral de formación profesional, cualifica-
ciones y acreditación que pueda responder con eficacia y transparencia a las demandas so-
ciales y económicas a través de las diversas modalidades formativas.

La Ley Orgánica 2/2006, de 3 de mayo, de Educación, establece en su capítulo V la regu-
lación de la formación profesional en el sistema educativo, teniendo por finalidad preparar a 
los alumnos y las alumnas para la actividad en un campo profesional y facilitar su adaptación 
a las modificaciones laborales que pueden producirse a lo largo de su vida, así como contri-
buir a su desarrollo personal y al ejercicio de una ciudadanía democrática.

El Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, (BOE 3 de enero de 2007) establece la 
ordenación general de la formación profesional del sistema educativo.

El artículo 17 del Real Decreto 1538/2006 regula que las Administraciones educativas 
establecerán los currículos correspondientes respetando lo dispuesto en el Real Decreto y en 
las normas que regulen los títulos respectivos y que podrán ampliar los contenidos de los 
correspondientes títulos de formación profesional. Esta ampliación y contextualización de los 
contenidos se referirá a las cualificaciones y unidades de competencia del Catálogo Nacional 
de Cualificaciones Profesionales incluidas en el título, así como de la formación no asociada 
a dicho Catálogo, respetando el perfil profesional del mismo.

La Orden de 28 de mayo de 2008, de la Consejera de Educación, Cultura y Deporte esta-
blece la estructura básica de los currículos de los ciclos formativos de formación profesional 
y su aplicación en la Comunidad Autónoma de Aragón.

El Real Decreto 1398/2007, de 29 de octubre (BOE 24/11/2007) establece el título de Téc-
nico en Mecanizado y fija sus enseñanzas mínimas, sustituyendo a la regulación del título de 
la misma denominación, contenido en el Real Decreto 2419/1994, de 16 de diciembre.

El Decreto 29/2004, de 10 de febrero, del Gobierno de Aragón, por el que se aprueba la 
estructura orgánica del Departamento de Educación, Cultura y Deporte, modificado por el 
Decreto 15/2004, de 8 de junio, atribuye al mismo el ejercicio de las funciones y servicios que 
corresponden a la Comunidad Autónoma en materia de enseñanza no universitaria y, en par-
ticular, en su artículo 1.2 g), la aprobación, en el ámbito de la Comunidad Autónoma de Ara-
gón, del currículo de los distintos niveles, etapas, ciclos, grados y modalidades del sistema 
educativo.

En su virtud, la Consejera de Educación, Cultura y Deporte oído el Consejo Escolar de 
Aragón y el Consejo Aragonés de Formación Profesional, dispongo:

CAPÍTULO I
Disposición general

Artículo 1.—Objeto y ámbito de aplicación
1.—La presente Orden tiene por objeto establecer, para la Comunidad Autónoma de Ara-

gón, el currículo del título de Técnico en Mecanizado, determinado por el Real Decreto 
1398/2007, de 29 de octubre.

2.—Este currículo se aplicará en los centros educativos que desarrollen las enseñanzas 
del ciclo formativo correspondientes al título de Técnico en Mecanizado en Aragón.

CAPÍTULO II
Identificación del título, perfil profesional, entorno profesional y prospectiva del título en el 

sector o sectores
Artículo 2. Identificación del título.
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El título de Técnico en Mecanizado queda identificado por los siguientes elementos:
Familia Profesional: Fabricación Mecánica.
Denominación: Mecanizado
Nivel: Formación Profesional de Grado Medio.
Duración: 2.000 horas.
Referente europeo: CINE-3 (Clasificación Internacional Normalizada de la Educación)
Artículo 3. Perfil profesional del título.
El perfil profesional del título de Técnico en Mecanizado queda determinado por su com-

petencia general, sus competencias profesionales, personales y sociales, por la relación de 
cualificaciones y, en su caso, unidades de competencia del Catálogo Nacional de Cualifica-
ciones Profesionales incluidas en el título.

Artículo 4. Competencia general.
La competencia general de este título consiste en ejecutar los procesos de mecanizado 

por arranque de viruta, conformado y procedimientos especiales, preparando, programando, 
operando las máquinas herramientas y verificando el producto obtenido, cumpliendo con las 
especificaciones de calidad, seguridad y protección ambiental.

Artículo 5. Competencias profesionales, personales y sociales.
Las competencias profesionales, personales y sociales de este título son las que se rela-

cionan a continuación:
a) Determinar procesos de mecanizado partiendo de la información técnica incluida en los 

planos, normas de fabricación y catálogos.
b) Preparar máquinas y sistemas, de acuerdo con las características del producto y apli-

cando los procedimientos establecidos.
c) Programar máquinas herramientas de control numérico (CNC), robots y manipuladores 

siguiendo las fases del proceso de mecanizado establecido.
d) Operar máquinas herramientas de arranque de viruta, de conformado y especiales para 

obtener elementos mecánicos, de acuerdo con las especificaciones definidas en planos de 
fabricación.

e) Verificar productos mecanizados, operando los instrumentos de medida y utilizando 
procedimientos definidos.

f) Realizar el mantenimiento de primer nivel en máquinas y equipos de mecanizado, de 
acuerdo con la ficha de mantenimiento.

g) Resolver las incidencias relativas a su actividad, identificando las causas que las provo-
can y tomando decisiones de forma responsable.

h) Aplicar procedimientos de calidad, prevención de riesgos laborales y medioambientales, 
de acuerdo con lo establecido en los procesos de mecanizado.

i) Adaptarse a diferentes puestos de trabajo y nuevas situaciones laborales originados por 
cambios tecnológicos y organizativos en los procesos productivos.

j) Cumplir con los objetivos de la producción, colaborando con el equipo de trabajo y ac-
tuando conforme a los principios de responsabilidad y tolerancia.

k) Ejercer sus derechos y cumplir con las obligaciones derivadas de las relaciones labora-
les, de acuerdo con lo establecido en la legislación vigente.

l) Gestionar su carrera profesional, analizando las oportunidades de empleo, autoempleo 
y de aprendizaje.

m) Crear y gestionar una pequeña empresa, realizando un estudio de viabilidad de produc-
tos, de planificación de la producción y de comercialización.

n) Participar de forma activa en la vida económica, social y cultural, con una actitud crítica 
y de responsabilidad

Artículo 6. Relación de cualificaciones y unidades de competencia del Catálogo Nacional 
de Cualificaciones Profesionales incluidas en el título.

Cualificaciones profesionales completas:
a) Mecanizado por arranque de viruta FME032_2. (R.D. 295/2004, 20 febrero), que com-

prende las siguientes unidades de competencia:
UC0089_2: Determinar los procesos de mecanizado por arranque de viruta.
UC0090_2: Preparar máquinas y sistemas para proceder al mecanizado por arranque de 

viruta.
UC0091_2: Mecanizar los productos por arranque de viruta.
b) Mecanizado por abrasión, electroerosión y procedimientos especiales FME033_2. (R.D. 

295/2004, 20 febrero).
UC0092_2: Determinar los procesos de mecanizado por abrasión, electroerosión y proce-

dimientos especiales.
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UC0093_2: Preparar máquinas y sistemas para proceder al mecanizado por abrasión, 
electroerosión y procedimientos especiales.

UC0094_2: Mecanizar los productos por abrasión, electroerosión y procedimientos espe-
ciales.

c) Mecanizado por corte y conformado FME034_2. (R.D. 295/2004, 20 febrero).
UC0095_2: Determinar los procesos de mecanizado por corte y conformado.
UC0096_2: Preparar y programar máquinas y sistemas para proceder al mecanizado por 

corte y conformado.
UC0097_2: Mecanizar los productos por corte, conformado y procedimientos especiales 

afines.
Artículo 7. Entorno profesional en el que el profesional va a ejercer su actividad.
1.—Este profesional ejerce su actividad en las industrias transformadoras de metales rela-

cionadas con los subsectores de construcción de maquinaria y equipo mecánico, de material 
y equipo eléctrico, electrónico y óptico, y de material de transporte encuadrado en el sector 
industrial.

2.—Las ocupaciones y puestos de trabajo más relevantes son los siguientes:
a) Ajustador operario de máquinas herramientas.
b) Pulidor de metales y afilador de herramientas.
c) Operador de máquinas para trabajar metales.
d) Operador de máquinas herramientas.
e) Operador de robots industriales.
f) Trabajadores de la fabricación de herramientas, mecánicos y ajustadores, modelistas 

matriceros y asimilados.
g) Tornero, fresador y mandrinador.
h) Operador de Máquinas Herramientas con Control Numérico
i) Operador de prensa mecánica de metales
Artículo 8. Prospectiva del título en el sector o sectores.
1.—El perfil profesional de este título, dentro del sector productivo, evoluciona hacia un 

incremento en la toma de decisiones propias de los procesos automatizados, realización de 
funciones de planificación, mantenimiento, calidad y prevención de riesgos laborales en la 
pequeña empresa. Asimismo, los procesos de producción, cada día más interrelacionados y 
orientados a obtener productos acabados, van a requerir más intervención de este profesional 
en procesos de montaje y logística.

2.—Las estructuras organizativas tienden a configurarse sobre la base de decisiones des-
centralizadas, relaciones funcionales del trabajo en equipo, rotación de puestos de trabajo y 
canales de participación.

3.—La evolución tecnológica se está consolidando hacia la automatización de los proce-
sos concretados en «mecanizado de alta velocidad» y «mecanizado de alto rendimiento», 
complementados con procesos de mecanizado por electroerosión para conseguir una mayor 
rentabilidad en los mismos.

4.—Las series de piezas mecanizadas serán cada vez más reducidas y variadas, provo-
cando que los sistemas de mecanizado automático sean más flexibles, y los medios para 
prepararlos y programarlos requerirán competencias asociadas con la programación de con-
trol numérico (CNC), mecanizado asistido por ordenador (CAM), control lógico programable 
(PLC), robots, y el manejo de componentes neumáticos, hidráulicos, eléctricos, electrónicos y 
software específico.

CAPÍTULO III.
Enseñanzas del ciclo formativo

Artículo 9. Objetivos generales.
Los objetivos generales de este ciclo formativo son los siguientes:
a) Identificar y analizar las fases de mecanizado, interpretando las especificaciones técni-

cas y caracterizando cada una de las fases para establecer el proceso más adecuado.
b) Seleccionar útiles y herramientas, analizando el proceso de mecanizado para preparar 

máquinas y equipos de mecanizado.
c) Reconocer las características de los programas de control numérico, robots y manipula-

dores, relacionando los lenguajes de programación con sus aplicaciones para programar má-
quinas y sistemas.

d) Reconocer y manipular los controles de máquinas, justificando la secuencia operativa 
para obtener elementos mecánicos.

e) Seleccionar instrumentos y equipos de medidas, relacionando las características de los 
mismos con las especificaciones del producto para garantizar la fiabilidad de la medición.
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f) Medir parámetros de productos mecánicos, calculando su valor y comparándolo con las 
especificaciones técnicas para verificar su conformidad.

g) Identificar las necesidades de mantenimiento de máquinas y equipos, justificando su 
importancia para asegurar su funcionalidad.

h) Reconocer y valorar contingencias, determinando las causas que las provocan y descri-
biendo las acciones correctoras para resolver las incidencias asociadas a su actividad profe-
sional.

i) Analizar y describir los procedimientos de calidad, prevención de riesgos laborales y 
medioambientales, señalando las acciones a realizar en los casos definidos para actuar de 
acuerdo con las normas estandarizadas.

j) Valorar las actividades de trabajo en un proceso productivo, identificando su aportación 
al proceso global para conseguir los objetivos de la producción.

k) Identificar y valorar las oportunidades de aprendizaje y empleo, analizando las ofertas y 
demandas del mercado laboral para gestionar su carrera profesional.

l) Reconocer las oportunidades de negocio, identificando y analizando demandas del mer-
cado para crear y gestionar una pequeña empresa.

m) Reconocer sus derechos y deberes como agente activo en la sociedad, analizando el 
marco legal que regula las condiciones sociales y laborales para participar como ciudadano 
democrático

Artículo 10. Módulos profesionales.
Los módulos profesionales y, en su caso, las unidades formativas de menor duración, de 

este ciclo formativo son los que a continuación se relacionan y quedan desarrollados en el 
anexo I de la presente Orden:

0001. Procesos de mecanizado
0002. Mecanizado por control numérico
UF0002_14. Programación de control numérico.
UF0002_24. Organización del trabajo.
UF0002_34. Preparación de máquinas de control numérico.
UF0002_44. Control de procesos de mecanizado.
0003. Fabricación por abrasión, electroerosión, corte y conformado, y por procesos espe-

ciales
0004. Fabricación por arranque de viruta
UF0004_12. Preparación de máquinas, equipos, utillajes y herramientas.
UF0004_22. Mecanizado por arranque de viruta.
0005. Sistemas Automatizados
0006. Metrología y ensayos
0007. Interpretación gráfica
0008. Formación y orientación laboral
0009. Empresa e iniciativa emprendedora
0010. Formación en centros de trabajo
A001. Proyecto de mecanizado
Artículo 11. Espacios formativos y equipamientos mínimos.
1.—Los espacios formativos y equipamientos mínimos necesarios para el desarrollo de las 

enseñanzas de este ciclo formativo son los establecidos en el anexo II de la presente Or-
den.

2.—Los espacios formativos establecidos pueden ser ocupados por diferentes grupos de 
alumnos que cursen el mismo u otros ciclos formativos, o etapas educativas.

3.—Los diversos espacios formativos identificados no deben diferenciarse necesariamen-
te mediante cerramientos.

Artículo 12. Profesorado.
1.—La atribución docente de los módulos profesionales que constituyen las enseñanzas 

de este ciclo formativo corresponde al profesorado del Cuerpo de Catedráticos de Enseñanza 
Secundaria, de Profesores de Enseñanza Secundaria y del Cuerpo de Profesores Técnicos 
de Formación Profesional, según proceda, de las especialidades establecidas en el anexo III 
A) de esta Orden. Excepcionalmente, para determinados módulos se podrá incorporar, como 
profesores especialistas, atendiendo a su cualificación y a las necesidades del sistema edu-
cativo, a profesionales, no necesariamente titulados, que desarrollen su actividad en el ámbi-
to laboral. Dicha incorporación se realizará en régimen laboral o administrativo, de acuerdo 
con la normativa que resulte de aplicación.

2.—Las titulaciones requeridas al profesorado de los cuerpos docentes son, con carácter 
general, las establecidas en el artículo 13 del Real Decreto 276/2007, de 23 de febrero, por el 
que se aprueba el Reglamento de ingreso, accesos y adquisiciones de nuevas especialidades 
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en los cuerpos docentes a que se refiere la Ley Orgánica 2/2006, de 3 de mayo, de Educa-
ción, y se regula el régimen transitorio de ingreso a que se refiere la disposición transitoria 
decimosétima de la citada Ley. Las titulaciones equivalentes, a efectos de docencia, a las 
anteriores para las distintas especialidades del profesorado son las recogidas en el anexo III 
B) de esta Orden.

3.—Las titulaciones requeridas y cualesquiera otros requisitos necesarios para la imparti-
ción de los módulos profesionales que conforman el título, para el profesorado de los centros 
de titularidad privada o de titularidad pública de otras administraciones distintas de las educa-
tivas, son las incluidas en el anexo III C) de esta Orden.

4.—No obstante, la relación de especialidades y titulaciones relacionadas en los anexos 
referidos en este artículo estará sujeta a las modificaciones derivadas de la normativa del 
Estado.

Artículo 13. Promoción en el ciclo formativo
La relación de módulos profesionales que es necesario haber superado para cursar otros 

módulos profesionales del ciclo formativo se establece en el Anexo VI de esta Orden.
Artículo 14. Módulo profesional de Formación en Centros de Trabajo
1.—Este módulo se cursará con carácter general una vez alcanzada la evaluación positiva 

en todos los módulos profesionales realizados en el centro educativo. Excepcionalmente, se 
podrá realizar previamente y, en función del tipo de oferta, de las características propias del 
ciclo formativo y de la disponibilidad de puestos formativos en las empresas.

2.—De conformidad con el artículo 9.4 de la Orden de 29 de mayo de 2008 y para las ex-
cepciones enumeradas en el apartado anterior, para la realización del módulo de formación 
en centros de trabajo deberán haberse superado, al menos, los módulos profesionales esta-
blecidos en el primer curso del ciclo formativo.

CAPÍTULO IV.
ACCESOS Y VINCULACIÓN A OTROS ESTUDIOS, Y CORRESPONDENCIA DE 

MÓDULOS PROFESIONALES CON LAS UNIDADES DE COMPETENCIA
Artículo 15. Acceso a otros estudios.
1.—El título de Técnico en Mecanizado permite el acceso directo para cursar cualquier 

otro ciclo formativo de grado medio, en las condiciones de acceso que se establezcan.
2.—El título de Técnico en Mecanizado permitirá acceder mediante prueba, con dieciocho 

años cumplidos, y sin perjuicio de la correspondiente exención, a todos los ciclos formativos 
de grado superior de la misma familia profesional y a otros ciclos formativos en los que coin-
cida la modalidad de Bachillerato que facilite la conexión con los ciclos solicitados.

3.—El título de Técnico en Mecanizado permitirá el acceso a cualquiera de las modalida-
des de Bachillerato, de acuerdo con lo dispuesto en el artículo 44.1 de la Ley Orgánica 2/2006, 
de 3 de mayo, de Educación, y en el artículo 16.3 del Real Decreto 1538/2006, de 15 de di-
ciembre.

Artículo 16. Convalidaciones y exenciones.
1.—Las convalidaciones de módulos profesionales de los títulos de formación profesional 

establecidos al amparo de la Ley Orgánica 1/1990, de 3 de octubre, de Ordenación General 
del Sistema Educativo, con los módulos profesionales de los títulos establecidos al amparo de 
la Ley Orgánica 2/2006, de 3 de mayo, de Educación, se establecen en el anexo IV de la 
presente Orden.

2.—Serán objeto de convalidación los módulos profesionales, comunes a varios ciclos 
formativos, de igual denominación, contenidos, objetivos expresados como resultados de 
aprendizaje, criterios de evaluación y similar duración. No obstante lo anterior, y de acuerdo 
con el artículo 45.2 del Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, quienes hubieran supe-
rado el módulo profesional de Formación y Orientación Laboral o el módulo profesional de 
Empresa e Iniciativa Emprendedora en cualquiera de los ciclos formativos correspondientes 
a los títulos establecidos al amparo de la Ley Orgánica 2/2006, de 3 de mayo, de Educación 
tendrán convalidados dichos módulos en cualquier otro ciclo formativo establecido al amparo 
de la misma ley.

3.—El módulo profesional de Formación y Orientación Laboral de cualquier título de forma-
ción profesional podrá ser objeto de convalidación siempre que se cumplan los requisitos 
establecidos en el artículo 45, punto 3, del Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, que 
se acredite, al menos, un año de experiencia laboral, y se posea el certificado de Técnico en 
Prevención de Riesgos Laborales, Nivel Básico, expedido de acuerdo con lo dispuesto en el 
Real Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se aprueba el Reglamento de los Servicios 
de Prevención.
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4.—De acuerdo con lo establecido en el artículo 49 del Real Decreto 1538/2006, de 15 de 
diciembre, podrá determinarse la exención total o parcial del módulo profesional de formación 
en centros de trabajo por su correspondencia con la experiencia laboral, siempre que se acre-
dite una experiencia relacionada con este ciclo formativo en los términos previstos en dicho 
artículo.

Artículo 17. Correspondencia de los módulos profesionales con las unidades de compe-
tencia para su acreditación, convalidación o exención.

1.—La correspondencia de las unidades de competencia con los módulos profesionales 
que forman las enseñanzas del título de Técnico en Mecanizado para su convalidación o 
exención queda determinada en el Anexo V A) de esta Orden.

2.—La correspondencia de los módulos profesionales que forman las enseñanzas del títu-
lo de Técnico en Mecanizado con las unidades de competencia para su acreditación, queda 
determinada en el anexo V B) de esta Orden.

Disposición adicional primera. Referencia del título en el marco europeo.
Una vez establecido el marco nacional de cualificaciones, de acuerdo con las Recomen-

daciones europeas, se determinará el nivel correspondiente de esta titulación en el marco 
nacional y su equivalente en el europeo.

Disposición adicional segunda. Titulaciones equivalentes.
1.—De acuerdo con lo establecido en la disposición adicional trigésima primera de la Ley 

Orgánica 2/2006, de Educación, los títulos de Técnico Auxiliar de la Ley 14/1970, de 4 de 
agosto, General de Educación y Financiamiento de la Reforma Educativa, que a continuación 
se relacionan, tendrán los mismos efectos profesionales que el título de Técnico en Mecani-
zado, establecido por el Real Decreto 1398/2007, de 29 de octubre (BOE 24/11/2007):

a) Técnico Auxiliar en Mecánica, rama Metal.
b) Técnico Auxiliar en Mecánica (Armas), rama Metal.
c) Técnico Auxiliar en Óptica, rama Metal.
d) Técnico Auxiliar en Operador de Máquinas-Herramientas, rama Metal.
e) Técnico Auxiliar en Máquinas Herramientas, rama Metal.
2.—El título de Técnico en Mecanizado, establecido por el Real Decreto 2419/1994, de 16 

de diciembre, tendrá los mismos efectos profesionales y académicos que el título de Técnico 
en Mecanizado, establecido en el Real Decreto 1398/2007, de 29 de octubre (BOE 
24/11/2007).

3.—La formación establecida en este currículo en el módulo profesional de Formación y 
Orientación Laboral capacita para llevar a cabo responsabilidades profesionales equivalentes 
a las que precisan las actividades de nivel básico en prevención de riesgos laborales, estable-
cidas en el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se aprueba el Reglamento de 
los Servicios de Prevención.

Disposición adicional tercera. Regulación del ejercicio de la profesión.
1.—De conformidad con lo establecido en el Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, 

por el que se establece la ordenación general de la formación profesional del sistema educa-
tivo, los elementos recogidos en la presente Orden no constituyen una regulación del ejercicio 
de profesión titulada alguna con respeto al ámbito del ejercicio profesional vinculado por la 
legislación vigente a las profesiones tituladas.

2.—Asimismo, las equivalencias de titulaciones académicas establecidas en el apartado 1 
de la disposición adicional segunda de esta Orden, se entenderán sin perjuicio del cumpli-
miento de las disposiciones que habilitan para el ejercicio de las profesiones reguladas.

Disposición transitoria primera. Revisión del proyecto curricular y de las programaciones 
didácticas.

Los centros educativos dispondrán de un período de dos cursos escolares para revisar el 
proyecto curricular del ciclo formativo y adecuar las programaciones didácticas a lo dispuesto 
en esta Orden.

Disposición transitoria segunda. Currículo de los módulos profesionales no superados du-
rante el período de implantación.

El alumnado, que a la entrada en vigor de esta Orden, esté cursando el ciclo formativo de 
Técnico en Mecanizado conforme al currículo del título establecido en el Real Decreto 
2419/1994, de 16 de diciembre, será atendido y evaluado de los módulos profesionales no 
superados hasta la finalización del número de convocatorias establecidas y, en todo caso, 
hasta el curso académico 2010-2011, inclusive.

Disposición final primera. Implantación del nuevo currículo
Este currículo se aplicará en la Comunidad Autónoma de Aragón a partir del curso escolar 

2008/2009, en todos los centros docentes autorizados para su impartición y de acuerdo al 
siguiente calendario:
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a) En el curso 2008/2009, se implantará el currículo de los módulos profesionales del pri-
mer curso del ciclo formativo y dejará de impartirse el primer curso de las enseñanzas corres-
pondientes al título de Técnico en Mecanizado establecido por el Real Decreto 2419/1994.

b) En el curso 2009/2010, se implantará el currículo de los módulos profesionales del se-
gundo curso del ciclo formativo y dejará de impartirse el segundo curso de las enseñanzas 
correspondientes al título de Técnico en Mecanizado establecido por el Real Decreto 
2419/1994.

Disposición final segunda. Habilitación para la ejecución
Se faculta a la Directora General de Formación Profesional y Educación Permanente a 

dictar las disposiciones necesarias para la aplicación de la presente Orden.
Disposición final tercera. Entrada en vigor.
La presente Orden entrará en vigor el día siguiente al de su publicación en el «Boletín 

Oficial del Aragón».
Zaragoza, 21 de julio de 2008.

La Consejera de Educación,
Cultura y Deporte,

mARÍA VICTORIA BROTO COSCuLLuELA

ANEXO I
Módulos profesionales

Módulo profesional: Procesos de Mecanizado
Código: 0001
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluación.
1.—Selecciona el material a mecanizar, relacionando sus características técnico comer-

ciales con las especificaciones del producto a obtener.
Criterios de evaluación
a) Se ha interpretado la información contenida en las especificaciones del producto a me-

canizar.
b) Se han determinado las dimensiones del material en bruto teniendo en cuenta las ca-

racterísticas de los procesos de mecanizado.
c) Se han identificado las características de maquinabilidad de los materiales y los valores 

que las determinan.
d) Se ha relacionado cada material con sus aplicaciones tecnológicas.
e) Se han identificado las condiciones más favorables de mecanizado de los materiales.
f) Se han identificado los riesgos inherentes a la manipulación de materiales y de evacua-

ción de residuos.
g) Se ha identificado la referencia comercial del material.
h) Se han propuesto alternativas con el objeto de mejorar el proceso.
2.—Selecciona máquinas y medios para el mecanizado analizando las características del 

producto final.
Criterios de evaluación:
a) Se han identificado las formas y tolerancias del producto a obtener.
b) Se ha descrito el funcionamiento de las máquinas y las técnicas de mecanizado que 

pueden realizar.
c) Se ha relacionado el tipo de máquina con las formas geométricas de la pieza a obte-

ner.
d) Se ha explicado el funcionamiento y reglaje de los útiles y utillajes para la sujeción de 

piezas.
e) Se han descrito las regulaciones necesarias en el conjunto portaherramientas-herra-

mienta y su puesta a punto.
f) Se han seleccionado las herramientas de corte y portaherramientas.
g) Se han identificado los dispositivos auxiliares de carga, descarga y manipulación de 

piezas.
h) Se han seleccionado los instrumentos de medición o verificación.
i) Se ha demostrado interés por aprender nuevos conceptos y procedimientos.
j) Se ha valorado la evolución histórica de las técnicas de mecanizado.
3.—Determina procesos de mecanizado analizando y justificando la secuencia y las varia-

bles de control de cada fase.
Criterios de evaluación:
a) Se han descrito las fases y operaciones implicadas en los diferentes procesos de me-

canizado.
b) Se ha determinado la trayectoria de las herramientas.
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c) Se han seleccionado o calculado los parámetros de corte en función de los materiales a 
mecanizar, las herramientas de corte o conformado, las variables y condiciones del proceso.

d) Se han descrito las herramientas, útiles y utillajes de sujeción a utilizar en el proceso, 
utilizando los códigos normalizados cuando proceda.

e) Se ha croquizado la operación a realizar incluyendo las superficies de referencia y las 
referencias de sujeción de la pieza.

f) Se ha especificado el procedimiento y los medios empleados para su verificación.
g) Se ha cumplimentado la hoja de procesos.
h) Se ha mostrado interesado por las soluciones técnicas como elemento de mejora del 

proceso.
i) Se ha trasmitido la información con claridad, de manera ordenada y estructurada.
4.—Determina el coste de las operaciones, identificando y calculando los tiempos de me-

canizado.
Criterios de evaluación:
a) Se han identificado las variables que intervienen en las operaciones de mecanizado.
b) Se ha calculado el tiempo de las fases del mecanizado.
c) Se han identificado los tiempos no produc tivos de las operaciones de mecanizado, utili-

zando tablas normalizadas.
d) Se ha calculado el tiempo de mecanizado relacionando los desplazamientos de la he-

rramienta con los parámetros de corte.
e) Se ha estimado el coste del producto utili zando la documentación asociada.
f) Se ha relacionado la eficiencia del proceso con los costes de producción.
g) Se han realizado los cálculos con rigor y exactitud.
h) Se ha mantenido una actitud ordenada y metódica.

Duración: 160 horas
Contenidos:
Selección de materiales de mecanizado:
—Identificación de materiales en bruto para mecanizar.
—Materiales normalizados: clasificación y codificación de materiales metálicos, poliméri-

cos y cerámicos.
—Formas comerciales de los materiales mecanizables.
—Características de los materiales.
—Materiales y sus condiciones de mecanizado.
—Riesgos en el mecanizado y manipulación de ciertos materiales (explosión, toxicidad, 

contaminación ambiental, entre otros).
—Influencia ambiental del tipo de material seleccionado.
Selección de máquinas y medios de mecanizado:
—Relación entre máquinas herramientas y las formas a mecanizar.
—Máquinas herramientas: clasificación; capacidades y limitaciones; funcionamiento.
—Equipos auxiliares de carga y descarga de máquina.
—Selección de equipos de carga y descarga de piezas
—Útiles y utillajes para la sujeción de piezas y herramientas
—Selección de útiles y utillajes para sujeción de piezas
—Herramientas de corte y conformado: materiales, geometría de corte; desgaste y vida 

útil; regulación.
—Selección de herramientas de corte y conformado y sus portaherramientas
—Útiles de verificación y medición.
—Selección de útiles de verificación y medición en función de la medida o aspecto a com-

probar
—Incidencia de los elementos seleccionados en el coste del mecanizado.
—Disposición e iniciativa personal para la innovación
—Valoración de la tarea profesional en el proceso tecnológico.
Mecanizado de productos mecánicos:
—Evolución histórica de las técnicas de mecanizado
—Descripción de la secuencia de operaciones de procesos de mecanizado por arranque 

de viruta, conformado y especial.
—Procesos de arranque de viruta, conformado y mecanizados especiales
—Técnicas metrológicas y de verificación.
—Hojas de proceso. Estructura y organización de la información
—Estrategias de corte en mecanizado convencional, control numérico, alta velocidad y 

alto rendimiento.
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—Cálculo geométrico para determinar los puntos de la trayectoria de la herramienta o 
pieza.

—Selección de las condiciones de corte u operación.
—Condiciones de corte u operación.
—Cálculo de los parámetros de mecanizado.
—Valoración de la tarea profesional en el proceso tecnológico.
—Curiosidad por la evolución histórica de las técnicas de mecanizado.
—Compromiso con los plazos establecidos en la ejecución de tareas.
Valoración del mecanizado:
—Cálculo de tiempos de mecanizado.
—Tiempos de preparación y operaciones manuales.
—Cálculo del coste imputado al tiempo de mecanizado.
—Rigurosidad en el cálculo de los costes.
Orientaciones pedagógicas
Este módulo profesional contiene la formación necesaria para desempeñar la función de 

definición de procesos de mecanizado de sistemas automatizados y convencionales.
La función de producción de mecanizado incluye aspectos como:
—Especificaciones de medios de producción.
—Asignación de recursos.
—Especificaciones de utillajes y herramientas.
—Parámetros de operación.
—Determinación de tiempos de mecanizado.
Las actividades profesionales asociadas a esta función se aplican en:
—El mecanizado por arranque de material con máquinas herramientas de corte, así como 

por abrasión, electroerosión y especiales.
—El mecanizado por conformado térmico y mecánico.
—El mecanizado por corte térmico y mecánico.
La formación del módulo contribuye a alcanzar el objetivo general a) del ciclo formativo y 

la competencia a) del título.
Las líneas de actuación en el proceso enseñanza-aprendizaje que permiten alcanzar los 

objetivos del módulo versarán sobre:
—El análisis y caracterización de los procesos de mecanizado y sus técnicas asociadas, 

utilizando como recursos las máquinas y herramientas del taller.
—La elaboración de hojas de proceso de mecanizado, desglosando la secuencia de cada 

una de sus partes y las especificaciones y recursos que se necesitan en cada una de ellas.

Módulo profesional: Mecanizado por Control Numérico
Código: 0002
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluación
1.—Elabora programas de control numérico, analizando y aplicando los distintos tipos de 

programación.
Criterios de evaluación:
a) Se han identificado los lenguajes de programación de control numérico.
b) Se han descrito las etapas en la elaboración de programas.
c) Se han analizado las instrucciones generadas con las equivalentes en otros lenguajes 

de programación.
d) Se ha realizado el programa de acuerdo con las especificaciones del manual de progra-

mación del control numérico computerizado (CNC) empleado.
e) Se han introducido los datos de las herramientas y los traslados de origen.
f) Se han introducido los datos tecnológicos en el programa de mecanizado asistido por 

computador (CAM) para que el proceso se desarrolle en el menor tiempo posible.
g) Se ha verificado el programa simulando el mecanizado en el ordenador.
h) Se han corregido los errores detectados en la simulación.
i) Se ha guardado el programa en la estructura de archivos generada.
j) Se ha mostrado una actitud responsable e interés por la mejora del proceso.
2.—Organiza su trabajo en la ejecución del mecanizado, analizando la hoja de procesos y 

elaborando la documentación necesaria.
Criterios de evaluación:
a) Se ha identificado la secuencia de operaciones de preparación de las máquinas en 

función de las características del proceso a realizar.
b) Se han identificado las herramientas, útiles y soporte de fijación de piezas.
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c) Se han relacionado las necesidades de materiales y recursos necesarios en cada eta-
pa.

d) Se han establecido las medidas de seguridad en cada etapa.
e) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.
f) Se han enumerado los equipos de protección individual para cada actividad.
g) Se han obtenido los indicadores de calidad a tener en cuenta en cada operación.
3.—Prepara máquinas de control numérico (CNC), seleccionando los útiles y aplicando las 

técnicas o procedimientos requeridos.
Criterios de evaluación:
a) Se han seleccionado y montado las herramientas, útiles y soportes de fijación de pie-

zas.
b) Se ha cargado el programa de control numérico.
c) Se han ajustado los parámetros de la máquina.
d) Se han introducido los valores en las tablas de herramientas.
e) Se ha realizado la puesta en marcha y tomado la referencia de los ejes de la máquina.
f) Se han seleccionado los instrumentos de medición o verificación en función de la opera-

ción a realizar.
g) Se han aplicado las normas de seguridad requeridas.
h) Se han resuelto satisfactoriamente los problemas planteados en el desarrollo de su 

actividad.
i) Se ha mantenido el área de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.
4.—Controla el proceso de mecanizado, relacionando el funcionamiento del programa de 

control numérico con las características del producto final.
Criterios de evaluación:
a) Se han identificado los ciclos fijos y los subprogramas.
b) Se han descrito los modos de operación del CNC (en vacío, automático, editor, periféri-

co y otros).
c) Se ha comprobado que las trayectorias de las herramientas no generan colisiones con 

la pieza o con los órganos de la máquina en la simulación en vacío.
d) Se ha ajustado el programa de control numérico a pié de máquina para eliminar los 

errores.
e) Se ha ejecutado el programa de control numérico.
f) Se ha verificado la pieza obtenida y comprobado sus características.
g) Se han compensado los datos de las herramientas o en las trayectorias para corregir las 

desviaciones observadas en la verificación de la pieza.
h) Se han aplicado las normas de prevención de riesgos laborales y protección ambiental 

requeridas.
i) Se ha mantenido una actitud de respeto a las normas y procedimientos de seguridad y 

calidad.

Duración: 273 horas
Contenidos:
UF0002_14. Programación de control numérico: 68 horas
Programación de control numérico:
—Lenguajes de programación de control numérico.
—Técnicas de programación.
—Definición de trayectorias.
—Simulación programas.
—Identificación y resolución problemas.
—La iniciativa como herramienta de resolución de problemas.
—Valoración del orden y limpieza en la ejecución de tareas.
—Planificación de la actividad.
—Autoevaluación de resultados.
UF0002_24. Organización del trabajo: 68 horas
Organización del trabajo:
—Interpretación del proceso.
—Relación del proceso con los medios y máquinas.
—Distribución de cargas de trabajo.
—Medidas de prevención y de tratamientos de residuos.
—Calidad, normativas y catálogos.
—Planificación de las tareas.
—Valoración del orden y limpieza durante las fases del proceso.
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—Reconocimiento y valoración de las técnicas de organización.
UF0002_34. Preparación de máquinas de control numérico: 68 horas
Preparación de máquinas de control numérico:
—Manejo y uso de diversas máquinas de control numérico.
—Manejo y uso de diversos controles numéricos.
—Operaciones de amarre de piezas y herramientas: Centrado o toma de referencias.
—Montaje de piezas y herramientas
—Reglaje de herramientas.
—Identificación y resolución de problemas.
—Utilización de manuales de la máquina.
—Aplicación de la normativa de prevención de riesgos laborales.
—Aplicación de la normativa de protección ambiental.
—El valor de un trabajo responsable.
—Valoración del orden y limpieza durante las fases del proceso.
—Actitud ordenada y metódica en la realización de las tareas.
—Perseverancia ante las dificultades.
UF0002_44. Control de procesos de mecanizado: 69 horas
Control de procesos de mecanizado:
—Ejecución de operaciones de mecanizados en maquinas herramientas de control numé-

rico.
—Empleo de útiles de verificación y control.
—Corrección de las desviaciones de las piezas mecanizadas (tolerancias dimensionales 

geométricas y superficiales).
—Identificación y resolución de problemas.
—Valoración del orden y limpieza durante las fases del proceso.
—Actitud ordenada y metódica en la realización de las tareas.
—Perseverancia ante las dificultades.
Orientaciones pedagógicas:
Este módulo profesional contiene la formación necesaria para desempeñar la función de 

ejecución de mecanizado con máquinas automatizadas de control numérico.
La ejecución de mecanizado por control numérico incluye aspectos como:
—Preparación de máquinas.
—Producción de productos de mecanizado.
—Control del proceso de mecanizado
Las actividades profesionales asociadas a esta función se aplican en:
—El mecanizado por arranque de material con máquinas herramientas de corte, así como 

por abrasión, electroerosión y por procesos especiales.
—El mecanizado por conformado térmico y mecánico.
—El mecanizado por corte térmico y mecánico.
La formación del módulo contribuye a alcanzar los objetivos generales b), c), d) y j) del 

ciclo formativo y las competencias b), c) y h) del título.
Las líneas de actuación en el proceso enseñanza-aprendizaje que permiten alcanzar los 

objetivos del módulo versarán sobre:
—El análisis de la programación, etapas significativas y leguajes utilizados, así como la 

elaboración de programas de control numérico de máquinas automatizadas.
—Las fases de preparación de la ejecución del mecanizado y de la adaptación y carga del 

programa propio de la máquina.
—La ejecución del programa mecanizado para obtener la primera pieza y ajuste requerido 

en función de los resultados

Módulo profesional: Fabricación por Abrasión, Electroerosión, Corte y Conformado y por 
Procesos Especiales.

Código: 0003
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluación
1.—Organiza su trabajo en la ejecución del mecanizado analizando la hoja de procesos y 

elaborando la documentación necesaria.
Criterios de evaluación:
a) Se ha identificado la secuencia de operaciones de preparación de las máquinas en 

función de las características del proceso a realizar.
b) Se han identificado las herramientas, útiles y soportes de fijación de piezas.
c) Se han relacionado las necesidades de materiales y recursos necesarios en cada eta-

pa.
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d) Se han establecido las medidas de seguridad en cada etapa.
e) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.
f) Se han enumerado los equipos de protección individual para cada actividad.
g) Se han obtenido los indicadores de calidad a tener en cuenta en cada operación.
2.—Prepara máquinas de abrasión, electroerosión y especiales, así como de corte y con-

formado de chapa, equipos, utillajes y herramientas, seleccionando los útiles y aplicando las 
técnicas o procedimientos requeridas.

Criterios de evaluación:
a) Se han seleccionado las herramientas o los utillajes en función de las características de 

la operación.
b) Se han descrito las funciones de máquinas y sistemas de fabricación, así como los útiles 

y accesorios.
c) Se ha realizado el croquis de los utillajes especiales necesarios para la sujeción de pie-

zas y herramientas.
d) Se han montado las herramientas, útiles y accesorios de las máquinas para los siste-

mas de mecanizado.
e) Se han introducido los parámetros del proceso de mecanizado en la máquina.
f) Se ha montado la pieza sobre el utillaje, centrándola y alineándola con la precisión exi-

gida y aplicando la normativa de seguridad.
g) Se ha mantenido el área de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.
h) Se ha actuado con rapidez en situaciones problemáticas.
3.—Repara útiles de corte y conformado de chapa, relacionando sus acabados con las 

características del producto que se desea obtener.
Criterios de evaluación:
a) Se han descrito los defectos más comunes en el procesado de chapa y las causas que 

los provocan.
b) Se han descrito los procedimientos utilizados en el ajuste de los útiles de corte y confor-

mado.
c) Se han ajustado los útiles de corte en función de los defectos del producto.
d) Se han identificado las operaciones de acabado requeridas para corregir los defectos 

dimensionales, o de forma, del útil de corte o conformado.
e) Se han realizado las operaciones de acabado de acuerdo con las características del 

producto final.
f) Se han corregido los defectos dimensionales, o de forma, del útil de corte, o conformado, 

aplicando las técnicas operativas de acabado.
g) Se han comprobado las características de las piezas mecanizadas.
h) Se ha demostrado autonomía en la resolución de pequeñas contingencias.
4.—Opera máquinas herramientas de abrasión, electroerosión y especiales, así como má-

quinas herramientas de corte y conformado de chapa, relacionando su funcionamiento con 
las condiciones del proceso y las características del producto final.

Criterios de evaluación:
a) Se han descrito los modos característicos de obtener formas por procesos de abrasión, 

electroerosión, corte/conformado y especiales y sus distintos niveles de integra ción de máqui-
nas-herra mientas.

b) Se han introducido en la máquina los parámetros del proceso a partir de la documenta-
ción técnica.

c) Se ha aplicado la técnica operativa necesaria para ejecutar el proceso.
d) Se ha obtenido la pieza mecanizada definida en el proceso.
e) Se han comprobado las características de las piezas mecanizadas.
f) Se han analizado las diferencias entre el proceso definido y el realizado.
g) Se han relacionado los errores más frecuentes de la forma final en las piezas mecani-

zadas con los defectos de amarre y alineación.
h) Se han discriminado si las deficiencias son debidas a las herramientas, condiciones y 

parámetros de corte, máquinas o al material.
i) Se han corregido las desviaciones del proceso actuando sobre la máquina o herramien-

ta.
j) Se ha mantenido una actitud ordenada y metódica.
5.—Realiza el mantenimiento de primer nivel de las máquinas herramientas y su utillaje 

relacionándolo con su funcionalidad.
Criterios de evaluación:
a) Se han descrito las operaciones de mantenimiento de primer nivel de herramientas, 

máquinas y equipos.
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b) Se han localizado los elementos sobre los que hay que actuar.
c) Se han realizado desmontajes y montajes de elementos simples de acuerdo con el pro-

cedimiento.
d) Se han verificado y mantenido los niveles de los lubricantes.
e) Se han recogido residuos de acuerdo con las normas de protección ambiental.
f) Se han registrado los controles y revisiones efectuados para asegurar la trazabilidad de 

las operaciones de mantenimiento.
g) Se ha valorado la importancia de realizar el mantenimiento de primer nivel en los tiem-

pos establecidos.
6.—Cumple las normas de prevención de riesgos laborales y de protección ambiental, 

identificando los riesgos asociados y las medidas y equipos para prevenirlos.
Criterios de evaluación:
a) Se han identificado los riesgos y el nivel de peligrosidad que suponen la manipulación 

de los distintos materiales, herramientas, útiles, máquinas y medios de transporte.
b) Se han operado las máquinas respetando las normas de seguridad.
c) Se han identificado las causas más frecuentes de accidentes en la manipulación de 

materiales, herramientas, máquinas de abrasión, electroerosión, corte y conformado.
d) Se han descrito los elementos de seguridad (protecciones, alarmas, pasos de emergen-

cia,...) de las máquinas y los equipos de protección individual (calzado, protección ocular, in-
dumentaria,...) que se deben emplear en las distintas operaciones de mecanizado.

e) Se ha relacionado la manipulación de materiales, herramientas y máquinas con las me-
didas de seguridad y protección personal requeridos.

f) Se han determinado las medidas de seguridad y de protección personal que se deben 
adoptar en la preparación y ejecución de las operaciones de mecanizado.

g) Se han identificado las posibles fuentes de contaminación del entorno ambiental.
h) Se ha valorado el orden y la limpieza de instalaciones y equipos como primer factor de 

prevención de riesgos.

Duración: 192 horas
Contenidos:
Organización del trabajo:
—Interpretación del proceso.
—Relación del proceso con los medios y máquinas.
—Distribución de cargas de trabajo.
—Medidas de prevención y de tratamientos de residuos.
—Calidad, normativas y catálogos.
—Planificación de las tareas.
—Valoración del orden y limpieza durante las fases del proceso.
—Reconocimiento y valoración de las técnicas de organización.
Preparación de máquinas de mecanizado por abrasión, electroerosión y conformado de 

chapa:
—Elementos y mandos de las máquinas.
—Preparación de máquinas.
—Montaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios de mecanizado.
—Montaje y reglaje de utillajes.
—Regulación de parámetros del proceso (velocidad, recorrido, presión,).
—Elaboración de plantillas.
—Trazado y marcado de piezas.
—El valor de un trabajo responsable.
—La iniciativa como herramienta de resolución de problemas.
—Valoración del orden y limpieza durante las fases del proceso.
—Orden y método en la realización de las tareas.
—Perseverancia ante las dificultades.
Reparación de útiles de corte y conformado:
—Operaciones de acabado.
—Máquinas y herramientas para el ajuste de útiles de corte y conformado.
—Defectos en el procesado de chapas y perfiles y modos de corregirlos.
—Ajuste de útiles de procesado de chapa.
—Valoración del orden y limpieza durante las fases del proceso.
—Orden y método en la realización de las tareas.
—Perseverancia ante las dificultades.
Rectificado, electroerosión, corte y conformado de productos mecánicos:
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—Operaciones de corte y conformado.
—Corte y conformado.
—Mecanizado con abrasivos.
—Muelas abrasivas.
—Operaciones de rectificado.
—Mecanizado por electroerosión: por penetración y corte.
—Mecanizados especiales.
—Compromiso con los plazos establecidos en la ejecución de las tareas.
—Orden y método en la realización de las tareas.
—Perseverancia ante las dificultades.
Mantenimiento de máquinas de abrasión, electroerosión y procedimientos especiales:
—Engrases, niveles de líquido y liberación de residuos.
—Técnicas y procedimientos para la sustitución de elementos simples.
—Plan de mantenimiento y documentos de registro.
—Valoración del orden y limpieza en la ejecución de tareas.
—Planificación de la actividad.
—Participación solidaria en los trabajos de equipo
Prevención de riesgos laborales y protección ambiental:
—Identificación de riesgos.
—Determinación de las medidas de prevención de riesgos laborales.
—Prevención de riesgos laborales en las operaciones de mecanizado por abrasión, elec-

troerosión, y corte y conformado.
—Factores físicos del entorno de trabajo.
—Factores químicos del entorno de trabajo.
—Sistemas de seguridad aplicados a las máquinas de corte y conformado.
—Equipos de protección individual.
—Cumplimiento de la normativa de prevención de riesgos laborales.
—Protección ambiental. Cumplimiento de la normativa de protección ambiental.
—Métodos/ normas de orden y limpieza.
—Compromiso ético con los valores de conservación y defensa del patrimonio ambiental 

y cultural de la sociedad.
Orientaciones pedagógicas
Este módulo profesional contiene la formación necesaria para desempeñar la función de 

producción de mecanizado y mantenimiento.
La producción de mecanizado y mantenimiento incluye aspectos como:
—Preparación de máquinas.
—Puesta a punto de máquinas
—Ejecución del mecanizado
—Reparación de útiles y mantenimiento de usuario o de primer nivel
Las actividades profesionales asociadas a esta función se aplican en:
—El mecanizado por arranque de material con máquinas de abrasión, electroerosión y 

especiales.
—El mecanizado por conformado térmico y mecánico.
—El mecanizado por corte térmico y mecánico
La formación del módulo contribuye a alcanzar los objetivos generales b), d), f), g) y h) del 

ciclo formativo y las competencias b), d), f), g) y h) del título.
Las líneas de actuación en el proceso enseñanza-aprendizaje que permiten alcanzar los 

objetivos del módulo versarán sobre:
—La identificación de las fases previas a la ejecución del mecanizado, analizando los sis-

temas de sujeción en función del tipo de piezas y mecanizado, así como analizando y aplican-
do las técnicas involucradas en su montaje.

—La organización y secuenciación de las actividades de trabajo a realizar a partir del aná-
lisis de la hoja de procesos.

—La ejecución de operaciones de mecanizados de productos mecánicos, analizando el 
proceso que se quiere realizar y la calidad del producto que se desea obtener y en las que 
deben observarse actuaciones relativas a:

—La aplicación de las medidas de seguridad y aplicación de los equipos de protección 
individual en la ejecución operativa

—La aplicación de criterios de calidad en cada fase del proceso
—La aplicación de la normativa de protección ambiental relacionada con los residuos, 

aspectos contaminantes y tratamiento de los mismos.
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—La detección de fallos o desajustes en la ejecución de las fases del proceso mediante la 
verificación y valoración del producto obtenido y reparación de útiles cuando proceda.

Módulo profesional: Fabricación por Arranque de Viruta.
Código: 0004
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluación
1.—Organiza su trabajo en la ejecución del mecanizado analizando la hoja de procesos y 

elaborando la documentación necesaria.
Criterios de evaluación:
a) Se ha identificado la secuencia de operaciones de preparación de las máquinas en 

función de las características del proceso.
b) Se han identificado las herramientas, útiles y soportes de fijación de piezas.
c) Se han relacionado las necesidades de materiales y recursos necesarios en cada eta-

pa.
d) Se han establecido las medidas de seguridad en cada etapa.
e) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.
f) Se han enumerado los equipos de protección individual para cada actividad.
g) Se han obtenido los indicadores de calidad a tener en cuenta en cada operación.
2.—Prepara máquinas de arranque de viruta, seleccionando los útiles y aplicando las téc-

nicas o procedimientos requeridos.
Criterios de evaluación:
a) Se han seleccionado las herramientas o los utillajes en función de las características de 

la operación.
b) Se han descrito las funciones de máquinas y sistemas de fabricación, así como los útiles 

y accesorios.
c) Se han montado las herramientas, útiles y accesorios de las máquinas y sistemas de 

mecanizado por arranque de viruta.
d) Se han introducido los parámetros del proceso de mecanizado en la máquina.
e) Se ha montado la pieza sobre el utillaje centrándola y alineándola con la precisión exi-

gida y aplicando la normativa de seguridad.
f) Se ha mantenido el área de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.
g) Se ha actuado con rapidez en situaciones problemáticas.
3.—Opera máquinas herramientas de arranque de viruta, relacionando su funcionamiento 

con las condiciones del proceso y las características del producto final.
Criterios de evaluación:
a) Se han descrito los modos característicos de obtener for mas por arranque de viruta.
b) Se ha descrito el fenómeno de la formación de la viruta en los materiales metálicos.
c) Se ha aplicado la técnica operativa necesaria para ejecutar el proceso.
d) Se ha obtenido la pieza con la calidad requerida.
e) Se han comprobado las características de las piezas mecanizadas.
f) Se han analizado las diferencias entre el proceso definido y el realizado.
g) Se ha discriminado si las deficiencias son debidas a las herramientas, condiciones y 

parámetros de corte, máquinas o al material.
h) Se han corregido las desviaciones del proceso actuando sobre la máquina o herramien-

ta.
4.—Realiza el mantenimiento de primer nivel de las máquinas herramientas y su utillaje 

relacionándolo con su funcionalidad.
Criterios de evaluación:
a) Se han descrito las operaciones de mantenimiento de primer nivel de herramientas, 

máquinas y equipos.
b) Se han localizado los elementos sobre los que hay que actuar.
c) Se han realizado desmontajes y montajes de elementos simples de acuerdo con el pro-

cedimiento.
d) Se han verificado y mantenido los niveles de los lubricantes.
e) Se han recogido residuos de acuerdo con las normas de protección ambiental.
f) Se han registrado los controles y revisiones efectuados para asegurar la trazabilidad de 

las operaciones de mantenimiento.
g) Se ha valorado la importancia de realizar el mantenimiento de primer nivel en los tiem-

pos establecidos.
5.—Cumple las normas de prevención de riesgos laborales y de protección ambiental, 

identificando los riesgos asociados y las medidas y equipos para prevenirlos.
Criterios de evaluación:
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a) Se han identificado los riesgos y el nivel de peligrosidad que suponen la manipulación 
de los distintos materiales, herramientas, útiles, máquinas y medios de transporte.

b) Se han operado las máquinas respetando las normas de seguridad.
c) Se han identificado las causas más frecuentes de accidentes en la manipulación de 

materiales, herramientas, máquinas de corte y conformado.
d) Se han descrito los elementos de seguridad (protecciones, alarmas, pasos de emergen-

cia,...) de las máquinas y los equipos de protección individual (calzado, protección ocular, in-
dumentaria,...) que se deben emplear en las distintas operaciones de mecanizado.

e) Se ha relacionado la manipulación de materiales, herramientas y máquinas con las me-
didas de seguridad y protección personal requeridos.

f) Se han determinado las medidas de seguridad y de protección personal que se deben 
adoptar en la preparación y ejecución de las operaciones de mecanizado.

g) Se han identificado las posibles fuentes de contaminación del entorno ambiental.
h) Se ha valorado el orden y la limpieza de instalaciones y equipos como primer factor de 

prevención de riesgos.

Duración: 384 horas
Contenidos:
UF0004_12. Preparación de máquinas, equipos, utillajes y herramientas: 160 horas
Organización del trabajo:
—Interpretación del proceso.
—Relación del proceso con los medios y máquinas.
—Distribución de cargas de trabajo.
—Medidas de prevención y de tratamientos de residuos.
—Calidad, normativas y catálogos.
—Planificación de las tareas.
—Valoración del orden y limpieza durante las fases del proceso.
—Reconocimiento y valoración de las técnicas de organización.
Preparación de máquinas, equipos, utillajes y herramientas:
—Elementos y mandos de las máquinas-herramienta de arranque de viruta.
—Preparación de máquinas-herramienta de arranque de viruta.
—Trazado y marcado de piezas
—Montaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios de mecanizado.
—Orden y limpieza durante las fases del proceso.
—Orden y método en la realización de las tareas.
—Perseverancia ante las dificultades.
UF0004_22. Mecanizado por arranque de viruta: 224 horas
Mecanizado por arranque de viruta:
—Funcionamiento de las máquinas herramientas por arranque de viruta.
—Formación de la viruta en materiales metálicos.
—Útiles de verificación y medición en función de la medida o aspecto a comprobar.
—Técnicas operativas de arranque de viruta.
—Corrección de las desviaciones del proceso.
—Compromiso con los plazos establecidos en la ejecución de las tareas.
—Actitud ordenada y metódica en la realización de las tareas.
Mantenimiento de máquinas de mecanizado:
—Engrases, niveles de líquido y liberación de residuos.
—Técnicas y procedimientos para la sustitución de elementos simples.
—Plan de mantenimiento y documentos de registro.
—Valoración del orden y limpieza en la ejecución de tareas.
—Planificación de la actividad.
—Participación solidaria en los trabajos de equipo.
Prevención de riesgos laborales y protección ambiental:
—Identificación de riesgos.
—Determinación de las medidas de prevención de riesgos laborales.
—Prevención de riesgos laborales en las operaciones de mecanizado por arranque de vi-

ruta.
—Factores físicos del entorno de trabajo.
—Factores químicos del entorno de trabajo.
—Sistemas de seguridad aplicados a las máquinas de mecanizado.
—Equipos de protección individual.
—Cumplimiento de la normativa de prevención de riesgos laborales.
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—Protección ambiental. Cumplimiento de la normativa de protección ambiental.
—Métodos / normas de orden y limpieza.
—Compromiso ético con los valores de conservación y defensa del patrimonio ambiental 

y cultural de la sociedad.
Orientaciones pedagógicas
Este módulo profesional contiene la formación necesaria para desempeñar las funciones 

de producción de mecanizado y mantenimiento.
La producción de mecanizado y mantenimiento incluyen aspectos como:
—Preparación de máquinas.
—Puesta a punto de máquinas
—Ejecución del mecanizado
—Mantenimiento de usuario o de primer nivel
Las actividades profesionales asociadas a esta función se aplican en el mecanizado por 

arranque de material con máquinas herramientas de corte.
La formación del módulo contribuye a alcanzar los objetivos generales b), d), f), g) y h) del 

ciclo formativo y las competencias b), d), f), g) y h) del título.
Las líneas de actuación en el proceso enseñanza-aprendizaje que permiten alcanzar los 

objetivos del módulo versarán sobre:
—Las fases previas a la ejecución del mecanizado, analizando los sistemas de sujeción en 

función del tipo de piezas y mecanizado, y realizando operaciones de mantenimiento.
—La organización y secuenciación de las actividades de trabajo realizables a partir del 

análisis de la hoja de procesos.
—La ejecución de operaciones de mecanizados de productos mecánicos analizando el 

proceso y la calidad del producto que se desea obtener. En estas operaciones debe observar-
se actuaciones relativas a:

—La aplicación de las medidas de seguridad y aplicación de los equipos de protección 
individual en la ejecución operativa.

—La aplicación de criterios de calidad en cada fase del proceso.
—La aplicación de la normativa de protección ambiental relacionada con los residuos, 

aspectos contaminantes, tratamiento de los mismos.
—La detección de fallos o desajustes en la ejecución de las fases del proceso mediante la 

verificación y valoración del producto obtenido.

Módulo profesional: Sistemas Automatizados.
Código: 0005
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluación
1.—Especifica las operaciones auxiliares de automatización, relacionando los procesos de 

fabricación con sus necesidades de alimentación, transporte, manipulación y almacenamien-
to.

Criterios de evaluación:
a) Se han descrito las técnicas de alimentación, manipulación, transporte y alma cena-

miento utilizadas en los procesos de fabricación.
b) Se ha interpretado la información técnica del proceso.
c) Se han descrito los medios utilizados para la automatización de alimentación de máqui-

nas (robots, manipuladores, entre otros)
d) Se ha explicado la función de elementos estructurales, cadenas cinemáticas, elementos 

de control, actuadores (motores, cilindros, etc) y captadores de información.
e) Se han elaborado diagramas de flujo de procesos de fabricación.
f) Se han identificado las variables que es preciso controlar en sistemas automatizados 

(presión, fuerza, velocidad y otros).
g) Se han identificado las tecnologías de automatización empleadas.
h) Se han desarrollado las actividades con iniciativa y responsabilidad.
i) Se han valorado las ventajas de los sistemas automatizados.
2.—Adapta programas de sistemas automáticos relacionando su funcionamiento con las 

finalidades de cada fase.
Criterios de evaluación:
a) Se han identificado los elementos que aparecen en esquemas y programas.
b) Se ha representado gráficamente el funcionamiento del proceso.
c) Se han establecido las secuencias de movimientos de actuadores y manipuladores.
d) Se han identificado las características de componentes utilizando los catálogos técni-

cos.
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e) Se han relacionado instrucciones de programa con el control lógico programable o robot 
con operaciones o variables del proceso.

f) Se han interpretando manuales de programación y usuario de control lógico programa-
ble y robots.

g) Se han realizado simulaciones de proceso.
h) Se ha almacenado el programa de control lógico programable y robots.
i) Se ha aplicado normativa de prevención de riesgos laborales y protección ambiental.
j) Se han resuelto problemas planteados en el desarrollo de su actividad.
3.—Prepara los sistemas auxiliares automatizados, identificando los dispositivos y deter-

minado los parámetros de control del proceso.
Criterios de evaluación:
a) Se han identificado las variables regulables en los sistemas automatizados (fuerza, 

presión velocidad), relacionándolas con los elementos que actúan sobre ellas.
b) Se han descrito las técnicas de regulación y verificación de las variables.
c) Se han ejecutado el montaje y desmontaje de actuadores (hidráulicos, neumáticos, 

eléctricos) de forma ordenada y utilizando los medios adecuados de un sistema automatiza-
do.

d) Se han realizado conexionados de elementos según especificaciones.
e) Se han regulado las variables para las diferentes maniobras de un sistema automatiza-

do.
f) Se han verificado las magnitudes de las variables con los instrumentos adecuados (ma-

nómetros, reglas, tacómetros, dinamómetros y otros).
g) Se han aplicado normas de prevención de riesgos laborales y protección ambiental.
4.—Controla la respuesta de sistemas automáticos, analizando y ajustando los paráme-

tros de las variables del sistema.
Criterios de evaluación
a) Se han identificado los parámetros de las variables y sus unidades de medida.
b) Se han medido las magnitudes de las diferentes variables ante distintas solicitaciones 

de un sistema automático.
c) Se han comparado los valores obtenidos con las especificaciones.
d) Se han verificado las trayectorias de los elementos móviles.
e) Se han regulado los elementos de control para que el proceso se desarrolle dentro de 

las tolerancias dadas.
f) Se ha relacionado la correcta regulación de los sistemas automatizados con la eficiencia 

del proceso global.
g) Se han aplicado normas de prevención de riesgos laborales y protección ambiental.
5.—Realiza el mantenimiento de primer nivel de los sistemas automatizados, relacionán-

dolo con la funcionalidad del sistema.
Criterios de evaluación:
a) Se han descrito las operaciones de mantenimiento de primer nivel de herramientas, 

máquinas y equipos.
b) Se han localizado los elementos sobre los que hay que actuar.
c) Se han realizado desmontajes y montajes de elementos simples de acuerdo con el pro-

cedimiento.
d) Se han verificado y mantenido los niveles de los lubricantes.
e) Se han recogido residuos de acuerdo con las normas de protección ambiental.
f) Se han registrado los controles y revisiones efectuados para asegurar la trazabilidad de 

las operaciones de mantenimiento.
g) Se ha valorado la importancia de realizar el mantenimiento de primer nivel en los tiem-

pos establecidos.

Duración: 168 horas
Contenidos:
Sistemas automatizados:
—Análisis de sistemas auxiliares en fabricación.
—Sistemas auxiliares de fabricación automatizados.
—Interpretación de esquemas de automatización neumáticos, hidráulicos, eléctricos y sus 

combinaciones.
—Automatización neumática.
—Automatización hidráulica.
—Automatización eléctrica y electrónica
—Automatización electroneumohidráulica.



Núm. 124 Boletín Oficial de Aragón 13/08/2008

16240

—Controlador lógico programable.
—Robots y manipuladores.
—La iniciativa en la resolución de problemas.
Programación:
—Programación de PLCs, robots y manipuladores.
—Lenguajes de programación utilizados en PLCs y robots.
—El error como fuente de resolución de problemas.
—Valoración del orden y limpieza en la ejecución de tareas.
—Planificación de la actividad.
—Autoevaluación de resultados.
Preparación de sistemas automatizados:
—Reglaje de máquinas.
—Puesta a punto de equipos.
—Riesgos laborales asociados a la preparación de máquinas.
—Riesgos medioambientales asociados a la preparación de máquinas.
—Valoración del orden y limpieza durante las fases del proceso.
—Actitud ordenada y metódica en la realización de las tareas.
—Perseverancia ante las dificultades.
Regulación y control:
—Regulación de sistemas automatizados.
—Elementos de regulación (neumáticos, hidráulicos, eléctricos).
—Parámetros de control (velocidad, recorrido, tiempo).
—Procedimientos para efectuar las mediciones.
—Útiles de verificación (cronómetro, manómetro, caudalímetro).
—Herramientas y útiles para la regulación de los elementos.
—Prevención de riesgos laborales en la manipulación de sistemas automáticos.
—Protección ambiental en la manipulación de sistemas automáticos.
—Identificación y resolución de problemas.
—Ventajas de la descentralización de las decisiones.
Mantenimiento de instalaciones auxiliares de fabricación automatizada:
—Engrases, niveles de líquido y liberación de residuos.
—Técnicas y procedimientos para la sustitución de elementos simples.
—Plan de mantenimiento y documentos de registro.
—Prevención de riesgos laborales en el mantenimiento de máquinas.
—Protección del medio ambiente en el mantenimiento de máquinas.
—Valoración del orden y limpieza en la ejecución de tareas.
—Planificación de la actividad.
—Participación solidaria en los trabajos de equipo.
Orientaciones pedagógicas
Este módulo profesional contiene la formación necesaria para desempeñar la función de 

producción de mecanizado de sistemas automatizados.
La producción de mecanizado de sistemas automáticos incluye aspectos como:
—La programación de autómatas programables (PLCs)
—La regulación y control de sistemas de automatización
Las actividades profesionales asociadas a esta función se aplican en:
—El mecanizado por arranque de material con máquinas herramientas de corte, así como 

por abrasión, electroerosión y especiales.
—El mecanizado por conformado térmico y mecánico.
—El mecanizado por corte térmico y mecánico.
La formación del módulo contribuye a alcanzar los objetivos generales b), c), g), y j) del 

ciclo formativo y las competencias b), c), f) y j) del título.
Las líneas de actuación en el proceso enseñanza-aprendizaje que permiten alcanzar los 

objetivos del módulo versarán sobre:
—Las operaciones de mantenimiento de los sistemas auxiliares que intervienen en el pro-

ceso.
—La automatización de los procesos de producción, analizando la constitución y funciona-

miento de los sistemas mecánicos, eléctricos, neumáticos e hidráulicos utilizados.
—La adaptación de programas de control de sistemas automáticos sencillos en función de 

los requerimientos y de las variables del proceso.
—La puesta en marcha del proceso automático requerido, montando los elementos que 

intervienen y regulando y controlando la respuesta del sistema, respetando los espacios de 
seguridad y la aplicación de los equipos de protección individual.
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Módulo profesional: Metrología y Ensayos
Código: 0006
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluación
1.—Prepara instrumentos, equipos de verificación y de ensayos destructivos y no destruc-

tivos, seleccionando los útiles y aplicando las técnicas o procedimientos requeridos.
Criterios de evaluación:
a) Se han descrito las condiciones de temperatura, humedad y limpieza que deben cumplir 

las piezas a medir y los equipos de medición para proceder a su control.
b) Se ha comprobado que la temperatura, humedad y limpieza de los equipos, instalacio-

nes y piezas cumplen con los requerimientos establecidos en el procedimiento de verifica-
ción.

c) Se ha comprobado que el instrumento de medida está calibrado.
d) Se han descrito las características constructivas y los principios de funcionamiento de 

los equipos.
e) Se ha valorado la necesidad de un trabajo ordenado y metódico en la preparación de 

los equipos.
f) Se han realizado las operaciones de limpieza y mantenimiento necesarias para su co-

rrecto funcionamiento.
2.—Controla dimensiones, geometrías y superficies de productos, calculando las medidas 

y comparándolas con las especificaciones del producto.
Criterios de evaluación
a) Se han identificado los instrumentos de medida, indicando la magnitud que controlan, 

su campo de aplicación y precisión.
b) Se ha seleccionado el instrumento de medición o verificación en función de la compro-

bación que se quiere realizar.
c) Se han descrito las técnicas de medición utilizadas en mediciones dimensionales, 

geométricas y superficiales.
d) Se han descrito el funcionamiento de los útiles de medición.
e) Se han identificado los tipos de errores que influyen en una medida.
f) Se han montado las piezas a verificar según procedimiento establecido.
g) Se han aplicado técnicas y procedimientos de medición de parámetros dimensionales 

geométricos y superficiales.
h) Se han registrado las medidas obtenidas en las fichas de toma de datos o en el gráfico 

de control.
i) Se han identificado los valores de referencia y sus tolerancias.
3.—Detecta desviaciones en procesos automáticos, analizando e interpretando los gráfi-

cos de control de procesos.
Criterios de evaluación:
a) Se ha relacionado el concepto de capacidad de proceso y los índices que lo evalúan con 

las intervenciones de ajuste del proceso.
b) Se han realizado gráficos o histogramas representativos de las variaciones dimensiona-

les de cotas críticas verificadas.
c) Se han interpretado las alarmas o criterios de valoración de los gráficos de control em-

pleados.
d) Se han calculado, según procedimiento establecido, distintos índices de capacidad de 

proceso de una serie de muestras medidas, cuyos valores y especificaciones técnicas se 
conocen.

e) Se han diferenciado los distintos tipos de gráficos en función de su aplicación.
f) Se ha explicado el valor de límite de control.
4.—Controla características y propiedades del producto fabricado, calculando el valor del 

parámetro y comparando los resultados con las especificaciones del producto.
Criterios de evaluación
a) Se han descrito los instrumentos y máquinas empleados en los ensayos destructivos y 

no destructivos y el procedimiento de empleo.
b) Se han relacionado los diferentes ensayos destructivos con las características que con-

trolan.
c) Se han explicado los errores más característicos que se dan en los equipos y máquinas 

empleados en los ensayos y la manera de corregirlos.
d) Se han preparado y acondicionado las materias o probetas necesarias para la ejecución 

de los ensayos.
e) Se han ejecutado los ensayos, obteniendo los resultados con la precisión requerida.
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f) Se han interpretado los resultados obtenidos, registrándolos en los documentos de cali-
dad.

g) Se han aplicado las normas de prevención de riesgos laborales y protección ambien-
tal.

5.—Actúa de acuerdo con procedimientos y normas de calidad asociadas a las competen-
cias del perfil profesional, relacionándolas con los sistemas y modelos de calidad.

Criterios de evaluación:
a) Se han explicado las características de los sistemas y modelos de calidad que afectan 

al proceso tecnológico de este perfil profesional.
b) Se han identificado las normas y procedimientos afines al proceso de fabricación o con-

trol.
c) Se han descrito las actividades que hay que realizar para mantener los sistemas o mo-

delos de calidad, en los procesos de fabricación asociados a las competencias de esta figura 
profesional.

d) Se han cumplimentado los documentos asociados al proceso.
e) Se ha valorado la influencia de las normas de calidad en el conjunto del proceso.

Duración: 126 horas
Contenidos:
Preparación de piezas y medios para la verificación:
—Preparación de piezas para su medición, verificación o ensayo.
—Condiciones para realizar las mediciones y ensayos.
—Calibración.
—Valoración del orden y limpieza en la ejecución del proceso.
—Rigor en la preparación.
Verificación dimensional:
—Medición dimensional, geométrica y superficial.
—Metrología.
—Instrumentación metrológica.
—Errores típicos en la medición.
—Registro de medidas.
—Fichas de toma de datos.
—Rigor en la obtención de valores.
—Valoración del orden y limpieza en las fases del proceso.
Control de procesos automáticos:
—Interpretación de gráficos de control de proceso.
—Control del proceso.
—Gráficos estadísticos de control de variables y atributos.
—Concepto de capacidad del proceso e índices que lo valoran.
—Criterios de interpretación de gráficos de control.
—Interés por dar soluciones técnicas ante la aparición de problemas.
Control de características del producto:
—Realización de ensayos.
—Ensayos no destructivos (END).
—Ensayos destructivos (ED).
—Equipos utilizados en los ensayos.
—Calibración y ajuste de equipos de ensayos destructivos (ED) y no destructivos (END).
—Errores típicos en el ensayo.
—Registro de medidas.
—Fichas de toma de datos.
—Rigor en la obtención de valores.
—Valoración del orden y limpieza en la ejecución del proceso.
Intervención en los sistemas y modelos de gestión de la calidad:
—Cumplimentación de los registros de calidad.
—Conceptos fundamentales de los sistemas de calidad.
—Conceptos fundamentales de los modelos de gestión de calidad.
—Normas aplicables al proceso inherente a esta figura profesional.
—Valoración de las técnicas de organización y gestión.
—Iniciativa personal para aportar ideas y acordar procedimientos.
—Estadística aplicada a la gestión de la calidad.
—Herramientas básicas de calidad: diagrama causa efecto, diagrama de pareto, histogra-

ma, etc.
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—Análisis de costes de la calidad.
Orientaciones pedagógicas
Este módulo profesional contiene la formación necesaria para desempeñar la función pro-

ducción de calidad en el mecanizado.
La función de producción de calidad en el mecanizado incluye aspectos como:
—La verificación de las características del producto
—El mantenimiento de instrumentos y equipos de medida y verificación
Las actividades profesionales asociadas a esta función se aplican en:
—El mecanizado por arranque de material con máquinas herramientas de corte, así como 

por abrasión, electroerosión y especiales.
—El mecanizado por conformado térmico y mecánico.
—El mecanizado por corte térmico y mecánico.
La formación del módulo contribuye a alcanzar los objetivos generales e), f), e i) del ciclo 

formativo y la competencia e) del título.
Las líneas de actuación en el proceso enseñanza-aprendizaje que permiten alcanzar los 

objetivos del módulo versarán sobre:
—La calibración y el mantenimiento de los instrumentos de verificación y los equipos de 

ensayos.
—La aplicación de los procedimientos de verificación y medida, realizando cálculos para 

la obtención de las medidas dimensiónales.
—La realización de ensayos para la determinación de las propiedades de los productos o 

el control de sus características.

Módulo profesional: Interpretación gráfica
Código: 0007
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluación
1.—Determina la forma y dimensiones de productos a construir, interpretando la simbolo-

gía representada en los planos de fabricación.
Criterios de evaluación:
a) Se han reconocido los diferentes sistemas de representación gráfica.
b) Se han descrito los diferentes formatos de planos empleados en fabricación mecánica
c) Se ha interpretado el significado de las líneas representadas en el plano (aristas, ejes, 

auxiliares, etc.).
d) Se ha interpretado la forma del objeto representado en las vistas o sistemas de repre-

sentación gráfica.
e) Se han identificado los cortes y secciones representados en los planos.
f) Se han interpretado las diferentes vistas, secciones y detalles de los planos, determinan-

do la información contenida en éstos.
g) Se han caracterizado las formas normalizadas del objeto representado (roscas, solda-

duras, entalladuras, y otros)
2.—Identifica tolerancias de formas y dimensiones y otras características de los productos 

que se quieren fabricar, analizando e interpretando la información técnica contenida en los 
planos de fabricación.

Criterios de evaluación:
a) Se han identificado los elementos normalizados que formaran parte del conjunto
b) Se han interpretado las dimensiones y tolerancias (dimensionales, geométricas y super-

ficiales) de fabricación de los objetos representados.
c) Se han identificado los materiales del objeto representado.
d) Se han identificado los tratamientos térmicos y superficiales del objeto representado.
e) Se han determinado los elementos de unión.
f) Se ha valorado la influencia de los datos determinados en la calidad del producto final.
3.—Realiza croquis de utillajes y herramientas para la ejecución de los procesos, definien-

do las soluciones constructivas en cada caso.
Criterios de evaluación:
a) Se ha seleccionado el sistema de representación gráfica más adecuado para represen-

tar la solución constructiva.
b) Se han preparado los instrumentos de representación y soportes necesarios.
c) Se ha realizado el croquis de la solución constructiva del utillaje o herramienta según las 

normas de representación gráfica.
d) Se ha representado en el croquis la forma, dimensiones (cotas, tolerancias dimensiona-

les, geométricas y superficiales), tratamientos, elementos normalizados, y materiales.
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e) Se ha realizado un croquis completo de forma que permita el desarrollo y construcción 
del utillaje.

f) Se han propuesto posibles mejoras de los útiles y herramientas disponibles.
4.—Interpreta esquemas de automatización de máquinas y equipos, identificando los ele-

mentos representados en instalaciones neumáticas, hidráulicas, eléctricas, programables y 
no programables.

Criterios de evaluación:
a) Se ha interpretado la simbología utilizada para representar elementos electrónicos, 

eléctricos, hidráulicos y neumáticos.
b) Se han relacionado los componentes utilizados en automatización con los símbolos del 

esquema de la instalación.
c) Se han identificado las referencias comerciales de los componentes de la instalación.
d) Se han identificado los valores de funcionamiento de la instalación y sus tolerancias.
e) Se han identificado las conexiones y etiquetas de conexionado de la instalación.
f) Se han identificado los mandos de regulación del sistema.

Duración: 128 horas
Contenidos:
Determinación de formas y dimensiones representadas en planos de fabricación:
Interpretación de planos de fabricación.
Normas de dibujo industrial.
Planos de conjunto y despiece.
Sistemas de representación gráfica.
Vistas.
Cortes y secciones.
Desarrollo metódico del trabajo.
Identificación de tolerancias de dimensiones y formas:
—Interpretación de los símbolos utilizados en planos de fabricación.
—Acotación.
—Representación de tolerancias dimensionales, geométricas y superficiales.
—Manipulación de catálogos comerciales.
—Representación de elementos de unión.
—Representación de materiales.
—Representación de tratamientos térmicos, termoquímicos, electroquímicos.
—Representación de formas normalizadas (chavetas, roscas, guías, soldaduras y otros).
—Desarrollo metódico del trabajo.
Realización de croquis de utillajes y herramientas:
—Técnicas de croquización a mano alzada.
—Croquización a mano alzada de soluciones constructivas de herramientas y utillajes 

para procesos de fabricación.
—Creatividad e innovación en las soluciones constructivas.
—Valoración del orden y limpieza en la realización del croquis.
—Valoración del trabajo en equipo.
Interpretación de esquemas de automatización:
—Identificación de componentes en esquemas neumáticos, hidráulicos, eléctricos y pro-

gramables.
—Simbología de elementos neumáticos, hidráulicos, eléctricos, electrónicos y programa-

bles.
—Simbología de conexiones entre componentes.
—Etiquetas de conexiones.
—Desarrollo metódico del trabajo.
Introducción al diseño asistido por ordenador.
—Utilización de los distintos comandos del programa de diseño.
—Planos de despiece.
—Planos de conjunto.
Orientaciones pedagógicas
Este módulo profesional contiene la formación necesaria para desempeñar las funciones 

de la producción de construcciones metálicas.
La formación del módulo contribuye a alcanzar el objetivo general a) y la competencia a) 

del título.
Las líneas de actuación en el proceso enseñanza-aprendizaje que permiten alcanzar los 

objetivos del módulo versarán sobre:
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—La interpretación de información gráfica y técnica incluida en los planos de conjunto o 
fabricación, esquemas de automatización, catálogos comerciales y cualquier otro soporte que 
incluya representaciones gráficas.

—La propuesta de soluciones constructivas de elementos de sujeción y pequeños utillajes 
representados mediante croquis.

Módulo profesional: Formación y orientación laboral
Código: 0008
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluación
1.—Selecciona oportunidades de empleo, identificando las diferentes posibilidades de in-

serción, y las alternativas de aprendizaje a lo largo de la vida.
Criterios de evaluación:
a) Se ha valorado la importancia de la formación permanente como factor clave para la 

empleabilidad y la adaptación a las exigencias del proceso productivo.
b) Se han identificado los itinerarios formativos/profesionales relacionados con el perfil 

profesional del técnico en mecanizado.
c) Se han determinado las aptitudes y actitudes requeridas para la actividad profesional 

relacionada con el perfil del título.
d) Se han identificado los principales yacimientos de empleo y de inserción laboral para el 

técnico en mecanizado.
e) Se han determinado las técnicas utilizadas en el proceso de búsqueda de empleo.
f) Se han previsto las alternativas de autoempleo en los sectores profesionales relaciona-

dos con el título.
g) Se ha realizado la valoración de la personalidad, aspiraciones, actitudes y formación 

propia para la toma de decisiones.
2.—Aplica las estrategias del trabajo en equipo, valorando su eficacia y eficiencia para la 

consecución de los objetivos de la organización.
Criterios de evaluación:
a) Se han valorado las ventajas de trabajo en equipo en situaciones de trabajo relaciona-

das con el perfil del técnico en mecanizado.
b) Se han identificado los equipos de trabajo que pueden constituirse en una situación real 

de trabajo.
c) Se han determinado las características del equipo de trabajo eficaz frente a los equipos 

ineficaces.
d) Se ha valorado positivamente la necesaria existencia de diversidad de roles y opiniones 

asumidos por los miembros de un equipo.
e) Se ha reconocido la posible existencia de conflicto entre los miembros de un grupo 

como un aspecto característico de las organizaciones.
f) Se han identificado los tipos de conflictos y sus fuentes.
g) Se han determinado procedimientos para la resolución del conflicto.
3.—Ejerce los derechos y cumple las obligaciones que se derivan de las relaciones labo-

rales, reconociéndolas en los diferentes contratos de trabajo.
Criterios de evaluación:
a) Se han identificado los conceptos básicos del derecho del trabajo.
b) Se han distinguido los principales organismos que intervienen en las relaciones entre 

empresarios y trabajadores.
c) Se han determinado los derechos y obligaciones derivados de la relación laboral.
d) Se han clasificado las principales modalidades de contratación, identificando las medi-

das de fomento de la contratación para determinados colectivos.
e) Se han determinado los factores clave en la regulación del tiempo de trabajo y de des-

canso.
f) Se han valorado las medidas establecidas por la legislación vigente para la conciliación 

de la vida laboral y familiar.
g) Se han identificado las causas y efectos de la modificación, suspensión y extinción de 

la relación laboral.
h) Se ha analizado el recibo de salarios, identificando los principales elementos que lo in-

tegran.
i) Se han analizado las diferentes medidas de conflicto colectivo y los procedimientos de 

solución de conflictos.
j) Se han determinado las condiciones de trabajo pactadas en un convenio colectivo apli-

cable a un sector profesional relacionado con el título de técnico en mecanizado.
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k) Se han identificado las características definitorias de los nuevos entornos de organiza-
ción del trabajo.

4.—Determina la acción protectora del sistema de la Seguridad Social ante las distintas 
contingencias cubiertas, identificando las distintas clases de prestaciones.

Criterios de evaluación:
a) Se ha valorado el papel de la Seguridad Social como pilar esencial para la mejora de la 

calidad de vida de los ciudadanos.
b) Se han enumerado las diversas contingencias que cubre el sistema de Seguridad So-

cial.
c) Se han identificado los regímenes existentes en el sistema de la Seguridad Social.
d) Se han identificado las obligaciones de empresario y trabajador dentro del sistema de 

Seguridad Social.
e) Se han identificado en un supuesto sencillo las bases de cotización de un trabajador y 

las cuotas correspondientes a trabajador y empresario.
f) Se han clasificado las prestaciones del sistema de Seguridad Social, identificando los 

requisitos.
g) Se han determinado las posibles situaciones legales de desempleo en supuestos prác-

ticos sencillos.
h) Se ha realizado el cálculo de la duración y cuantía de una prestación por desempleo de 

nivel contributivo básico.
5.—Evalúa los riesgos derivados de su actividad, analizando las condiciones de trabajo y 

los factores de riesgo presentes en su entorno laboral.
Criterios de evaluación:
a) Se ha valorado la importancia de la cultura preventiva en todos los ámbitos y actividades 

de la empresa.
b) Se han relacionado las condiciones laborales con la salud del trabajador.
c) Se han clasificado los factores de riesgo en la actividad y los daños derivados de los 

mismos.
d) Se han identificado las situaciones de riesgo más habituales en los entornos de trabajo 

del técnico en mecanizado.
e) Se ha determinado la evaluación de riesgos en la empresa.
f) Se han determinado las condiciones de trabajo con significación para la prevención en 

los entornos de trabajo relacionados con el perfil profesional del técnico en mecanizado.
g) Se han clasificado y descrito los tipos de daños profesionales, con especial referencia a 

accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, relacionados con el perfil profesional del 
técnico en mecanizado.

6.—Participa en la elaboración de un plan de prevención de riesgos en la empresa, identi-
ficando las responsabilidades de todos los agentes implicados.

Criterios de evaluación:
a) Se han determinado los principales derechos y deberes en materia de prevención de 

riesgos laborales.
b) Se han clasificado las distintas formas de gestión de la prevención en la empresa en 

función de los distintos criterios establecidos en la normativa sobre prevención de riesgos la-
borales.

c) Se han determinado las formas de representación de los trabajadores en la empresa en 
materia de prevención de riesgos.

d) Se han identificado los organismos públicos relacionados con la prevención de riesgos 
laborales.

e) Se ha valorado la importancia de la existencia de un plan preventivo en la empresa que 
incluya la secuenciación de actuaciones a realizar en caso de emergencia.

f) Se ha definido el contenido del plan de prevención en un centro de trabajo relacionado 
con el sector profesional del técnico en mecanizado.

g) Se ha proyectado un plan de emergencia y evacuación en una pequeña y mediana 
empresa (pyme).

7.—Aplica las medidas de prevención y protección, analizando las situaciones de riesgo 
en el entorno laboral del técnico de mecanizado.

Criterios de evaluación:
a) Se han definido las técnicas de prevención y de protección que deben aplicarse para 

evitar los daños en su origen y minimizar sus consecuencias en caso de que sean inevita-
bles.

b) Se ha analizado el significado y alcance de los distintos tipos de señalización de segu-
ridad.



Núm. 124 Boletín Oficial de Aragón 13/08/2008

16247

c) Se han analizado los protocolos de actuación en caso de emergencia.
d) Se han identificado las técnicas de clasificación de heridos en caso de emergencia don-

de existan víctimas de diversa gravedad.
e) Se han identificado las técnicas básicas de primeros auxilios que han de ser aplicadas 

en el lugar del accidente ante distintos tipos de daños, y la composición y uso del botiquín.
f) Se han determinado los requisitos y condiciones para la vigilancia de la salud del traba-

jador, y su importancia como medida de prevención.

Duración: 96 horas
Contenidos:
Búsqueda activa de empleo:
—La necesidad de planificar la carrera profesional: el proyecto profesional.
—Análisis de los intereses, aptitudes y motivaciones personales para la carrera profesio-

nal.
—Valoración de la importancia de la formación permanente para la trayectoria laboral y 

profesional del técnico en mecanizado.
—Identificación de itinerarios formativos relacionados con el técnico en mecanizado.
—Definición y análisis del sector profesional del título de técnico en mecanizado. Yaci-

mientos de empleo.
—Proceso de búsqueda de empleo en empresas del sector.
—Oportunidades de aprendizaje y empleo en Europa.
—Técnicas e instrumentos de búsqueda de empleo.
—El proceso de toma de decisiones. Fases y factores que intervienen en las decisiones
Gestión del conflicto y equipos de trabajo:
—Valoración de las ventajas e inconvenientes del trabajo de equipo para la eficacia de la 

organización.
—Equipos en la industria del mecanizado según las funciones que desempeñan.
—La gestión de equipos de trabajo: la comunicación eficaz, la motivación. Técnicas de 

trabajo en grupo.
—La participación en el equipo de trabajo. Análisis de los posibles roles de sus integran-

tes. El liderazgo
—Reuniones de trabajo.
—Conflicto: características, tipos, fuentes y etapas.
—Métodos para la resolución o supresión del conflicto.
—La negociación como vía de solución de conflictos.
Contrato de trabajo:
—El derecho del trabajo. Organismos que intervienen en la relación laboral.
—Análisis de la relación laboral individual. Relaciones excluidas.
—El contrato de trabajo. Contenido.
—Modalidades de contrato de trabajo y medidas de fomento de la contratación.
—Derechos y deberes derivados de la relación laboral.
—El tiempo de trabajo y de descanso.
—El salario.
—Modificación, suspensión y extinción del contrato de trabajo.
—Representación de los trabajadores.
—El convenio colectivo. Análisis de un convenio aplicable al ámbito profesional del técnico 

en mecanizado.
—El conflicto colectivo. La huelga.
—Requerimientos y beneficios para los trabajadores en las nuevas organizaciones: flexi-

bilidad, beneficios sociales, entre otros.
Seguridad Social, Empleo y Desempleo:
—La Seguridad Social.
—Estructura del Sistema de la Seguridad Social.
—Determinación de las principales obligaciones de empresarios y trabajadores en materia 

de Seguridad Social: Inscripción de empresas, afiliación, altas, bajas y cotización.
—Prestaciones de la Seguridad Social. La protección por desempleo.
Evaluación de riesgos profesionales:
—Valoración de la relación entre trabajo y salud.
—Principios preventivos. Importancia de la cultura preventiva en todas las fases de la ac-

tividad.
—El riesgo profesional. Análisis de factores de riesgo.
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—La evaluación de riesgos en la empresa como elemento básico de la actividad preventi-
va.

—Análisis de riesgos ligados a las condiciones de seguridad.
—Análisis de riesgos ligados a las condiciones ambientales.
—Análisis de riesgos ligados a las condiciones ergonómicas y psico-sociales.
—Riesgos específicos en la industria del mecanizado.
—Determinación de los posibles daños a la salud del trabajador que pueden derivarse de 

las situaciones de riesgo detectadas. El accidente de trabajo y la enfermedad profesional. 
Otras patologías derivadas del trabajo

—Técnicas de prevención.
Planificación de la prevención de riesgos en la empresa:
—Marco normativo básico en materia de prevención de riesgos laborales.
—Derechos y deberes en materia de prevención de riesgos laborales.
—Representación de los trabajadores en materia preventiva.
—Gestión de la prevención en la empresa.
—Organismos públicos relacionados con la prevención de riesgos laborales.
—Planificación de la prevención en la empresa: El plan de prevención.
—Planes de emergencia y de evacuación en entornos de trabajo.
—Elaboración de un plan de emergencia en una «pyme».
Aplicación de medidas de prevención y protección en la empresa:
—Determinación de las medidas de prevención y protección individual y colectiva.
—Señalización de seguridad.
—El control de la salud de los trabajadores.
—Protocolo de actuación en caso de accidente o situación de emergencia.
—Primeros auxilios.
Orientaciones metodológicas.
Este módulo profesional contiene la formación necesaria para que el alumno pueda inser-

tarse laboralmente y desarrollar su carrera profesional en el sector de fabricación mecánica.
La formación del módulo contribuye a alcanzar los objetivos generales i), k) y m) del ciclo 

formativo y las competencias j), k) y n) del título.
Las líneas de actuación en el proceso enseñanza-aprendizaje que permiten alcanzar los 

objetivos del módulo versarán sobre:
—El manejo de las fuentes de información sobre el sistema educativo y laboral, en espe-

cial en lo referente al sector de las industrias transformadoras del metal.
—La realización de pruebas de orientación y dinámicas sobre la propia personalidad y el 

desarrollo de las habilidades sociales.
—La preparación y realización de currículos (CVs), y entrevistas de trabajo.
—El uso de las TIC en la búsqueda de información y en la intermediación en el mercado 

de trabajo.
—La identificación a los organismos e instituciones que en Aragón intervienen en materia 

laboral, de seguridad social de prevención de riesgos laborales.
—Identificación de la normativa laboral que afecta a los trabajadores del sector, manejo de 

los contratos más comúnmente utilizados, lectura comprensiva de los convenios colectivos de 
aplicación.

—La cumplimentación de recibos de salario de diferentes características y otros documen-
tos relacionados.

—El análisis de la ley de Prevención de Riesgos Laborales, que le permita la evaluación 
de los riesgos derivados de las actividades desarrolladas en su sector productivo, y colaborar 
en la definición de un plan de prevención para la empresa, así cómo las medidas necesarias 
que deban adoptarse para su implementación.

Módulo profesional: Empresa e Iniciativa Emprendedora
Código: 0009
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluación
1.—Reconoce las capacidades asociadas a la iniciativa emprendedora, analizando los 

requerimientos derivados de los puestos de trabajo y de las actividades empresariales.
Criterios de evaluación:
a) Se ha identificado el concepto de innovación y su relación con el progreso de la socie-

dad y el aumento en el bienestar de los individuos.
b) Se ha analizado el concepto de cultura emprendedora y su importancia como fuente de 

creación de empleo y bienestar social.
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c) Se ha valorado la importancia de la iniciativa individual, la creatividad, la formación y la 
colaboración como requisitos indispensables para tener éxito en la actividad emprendedora.

d) Se ha analizado la capacidad de iniciativa en el trabajo de una persona empleada en 
una «pyme» de fabricación mecánica.

e) Se ha analizado el desarrollo de la actividad emprendedora de un empresario que se 
inicie en el sector de la fabricación mecánica.

f) Se ha analizado el concepto de riesgo como elemento inevitable de toda actividad em-
prendedora.

g) Se ha analizado el concepto de empresario y los requisitos y actitudes necesarios para 
desarrollar la actividad empresarial.

h) Se ha definido una determinada idea de negocio del ámbito de la fabricación mecánica 
que servirá de punto de partida para la elaboración de un plan de empresa.

2.—Define la oportunidad de creación de una pequeña empresa, valorando el impacto 
sobre el entorno de actuación e incorporando valores éticos.

Criterios de evaluación:
a) Se han descrito las funciones básicas que se realizan en una empresa y se ha analiza-

do el concepto de sistema aplicado a la empresa.
b) Se han identificado los principales componentes del entorno general que rodea a la 

empresa; en especial, el entorno económico, social, demográfico y cultural.
c) Se ha analizado la influencia en la actividad empresarial de las relaciones con los clien-

tes, con los proveedores y con la competencia como principales integrantes del entorno espe-
cífico.

d) Se han identificado los elementos del entorno de una «pyme» de fabricación mecáni-
ca.

e) Se ha valorado la importancia de la calidad y la mejora continua como elementos de 
competitividad.

f) Se han analizado los conceptos de cultura empresarial e imagen corporativa, y su rela-
ción con los objetivos empresariales.

g) Se ha analizado el fenómeno de la responsabilidad social de las empresas y su impor-
tancia como un elemento de la estrategia empresarial.

h) Se ha elaborado el balance social de una empresa de fabricación mecánica, y se han 
descrito los principales costes sociales en que incurren estas empresas, así como los benefi-
cios sociales que producen.

i) Se han identificado, en empresas de fabricación mecánica, prácticas que incorporan 
valores éticos y sociales.

j) Se ha descrito la estrategia empresarial relacionándola con los objetivos de la empre-
sa.

3.—Planifica las acciones estratégicas necesarias para determinar la viabilidad de una 
pequeña empresa y su competitividad en el mercado.

Criterios de evaluación:
a) Se ha llevado a cabo un estudio de la gestión comercial y el marketing de una «pyme» 

de fabricación mecánica.
b) Se ha llevado a cabo un estudio de la organización de la producción y de los recursos 

humanos de una «pyme» del sector.
c) Se ha llevado a cabo un estudio de la viabilidad económica y financiera de una «pyme» 

de fabricación mecánica.
d) Se ha incluido el plan comercial, el plan de producción y de recursos humanos y el es-

tudio de la viabilidad económica y financiera en el plan de empresa de una «pyme» del sec-
tor.

4.—Realiza las actividades para la constitución y puesta en marcha de una empresa, se-
leccionando la forma jurídica e identificando las obligaciones legales asociadas.

Criterios de evaluación:
a) Se han analizado las diferentes formas jurídicas de la empresa.
b) Se ha especificado el grado de responsabilidad legal de los propietarios de la empresa 

en función de la forma jurídica elegida.
c) Se ha diferenciado el tratamiento fiscal establecido para las diferentes formas jurídicas 

de la empresa.
d) Se han analizado los trámites exigidos por la legislación vigente para la constitución de 

una «pyme».
e) Se ha realizado una búsqueda exhaustiva de las diferentes ayudas para la creación de 

empresas de fabricación mecánica en la localidad de referencia.
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f) Se ha incluido en el plan de empresa todo lo relativo a la elección de la forma jurídica, 
trámites administrativos, ayudas y subvenciones.

g) Se han identificado las vías de asesoramiento y gestión administrativa externos existen-
tes a la hora de poner en marcha una «pyme».

5.—Realiza actividades de gestión administrativa y financiera básica de una «pyme», iden-
tificando las principales obligaciones contables y fiscales y cumplimentando la documenta-
ción.

Criterios de evaluación:
a) Se han analizado los conceptos básicos de contabilidad, así como las técnicas de regis-

tro de la información contable.
b) Se han descrito las técnicas básicas de análisis de la información contable, en especial 

en lo referente a la solvencia, liquidez y rentabilidad de la empresa.
c) Se han definido las obligaciones fiscales de una empresa de fabricación mecánica.
d) Se han diferenciado los tipos de impuestos en el calendario fiscal.
e) Se ha cumplimentado la documentación básica de carácter comercial y contable (factu-

ras, albaranes, notas de pedido, letras de cambio, cheques y otros) para una «pyme» del 
sector, y se han descrito los circuitos que dicha documentación recorre en la empresa.

f) Se ha incluido la anterior documentación en el plan de empresa.

Duración: 63 horas
Contenidos:
Iniciativa emprendedora:
—Innovación y desarrollo económico. Principales características de la innovación en la 

actividad de mecanizado (materiales, tecnología, organización de la producción, etc).
—Factores claves de los emprendedores: iniciativa, creatividad y formación.
—La actuación de los emprendedores como empleados en una empresa de fabricación 

mecánica.
—La actuación de los emprendedores como empresarios de una pequeña empresa del 

sector de fabricación mecánica. Búsqueda de oportunidades de negocio: satisfacción de ne-
cesidades, factores diferenciadores, control del riesgo mediante la planificación.

—El empresario. Requisitos para el ejercicio de la actividad empresarial.
—Plan de empresa: la idea de negocio en el ámbito de fabricación mecánica.
La empresa y su entorno:
—La empresa. Funciones básicas.
—La empresa como sistema.
—Análisis del entorno general y específico de una «pyme» de fabricación mecánica. In-

vestigación de mercados.
—Relaciones de una «pyme» de fabricación mecánica con los clientes, la competencia, 

los proveedores, las Administraciones públicas y el conjunto de la sociedad.
—Gestión de la calidad y mejora continúa como elemento de competitividad.
—Responsabilidad social y ética de las empresas. El balance social.
—Cultura empresarial e imagen corporativa.
—Métodos para la toma de decisiones.
—Plan de empresa: Definición de estrategia general. Estudio del mercado.
La empresa y su estrategia:
—Planificación comercial.
—Planificación de la producción y de los recursos humanos
—Viabilidad económica y viabilidad financiera de una «pyme» de fabricación mecánica
—Plan de empresa: Plan comercial, plan de producción, plan de recursos humanos y plan 

económico-financiero.
Creación y puesta en marcha de una empresa:
—Tipos de empresa. Características de las distintas formas jurídicas.
—La fiscalidad en las empresas.
—Elección de la forma jurídica.
—Trámites administrativos para la constitución de una empresa.
—Organismos, ayudas y otros recursos para la creación de empresas.
—Plan de empresa: elección de la forma jurídica y trámites de constitución y puesta en 

marcha. Gestión de ayudas y subvenciones.
Función administrativa:
—Concepto de contabilidad y nociones básicas.
—Análisis de la información contable.
—Obligaciones fiscales de las empresas.
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—Gestión administrativa de una «pyme» de fabricación mecánica. Documentación básica 
y circuitos que recorre en la empresa.

—Plan de empresa: Documentación básica.
Orientaciones pedagógicas:
Este módulo profesional contiene la formación necesaria para desarrollar la propia iniciati-

va en el ámbito empresarial, tanto hacia el autoempleo como hacia la asunción de responsa-
bilidades y funciones en el empleo por cuenta ajena.

La formación del módulo permite alcanzar los objetivos generales l) y m) del ciclo formativo 
y las competencias i), m) y n) del título.

Las líneas de actuación en el proceso enseñanza-aprendizaje que permiten alcanzar los 
objetivos del módulo versarán sobre:

—La identificación de los organismos e instituciones que en Aragón intervienen en la pro-
moción, creación y gestión de empresas e iniciativas emprendedoras.

—Manejo de las fuentes de información sobre el sector de las industrias transformadoras 
del metal, incluyendo el análisis de los procesos de innovación sectorial en marcha.

—La realización de casos y dinámicas de grupo que permitan comprender y valorar las 
actitudes de los emprendedores y ajustar la necesidad de los mismos al sector industrial rela-
cionado con los procesos de mecanizado.

—La utilización de programas de gestión administrativa para «pymes» del sector.
—La realización de un proyecto de plan de empresa relacionado con la actividad de me-

canizado.
—El uso de las tecnologías de la información y la comunicación y el fomento del trabajo en 

equipo en la realización del proyecto empresarial.

Módulo profesional: Proyecto de mecanizado
Código: A001
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluación
1.—Identifica necesidades del sector productivo relacionándolas con proyectos tipo que 

las puedan satisfacer.
Criterios de evaluación:
a) Se han identificado las necesidades más demandadas a las empresas.
b) Se han valorado las oportunidades de negocio previsibles en el sector.
c) Se ha identificado el tipo de proyecto requerido para dar respuesta a las demandas 

previstas.
d) Se han determinado las características específicas requeridas al proyecto.
e) Se han determinado las obligaciones fiscales, laborales y de prevención de riesgos y 

sus condiciones de aplicación.
f) Se ha elaborado el guión de trabajo que se va a seguir para la elaboración del proyec-

to.
2.—Diseña proyectos relacionados con las competencias expresadas en el título, inclu-

yendo y desarrollando las fases que lo componen.
Criterios de evaluación:
a) Se ha recopilado información relativa a los aspectos que van a ser tratados en el pro-

yecto.
b) Se han identificado las fases o partes que componen el proyecto y su contenido.
c) Se han establecido los objetivos que se pretenden conseguir identificando su alcance.
d) Se han determinado las actividades necesarias para su desarrollo.
e) Se han previsto los recursos materiales y personales necesarios para realizar el proyec-

to.
f) Se ha definido y elaborado la documentación necesaria para su diseño.
g) Se han identificado los aspectos que se deben controlar para garantizar la calidad del 

proyecto.
3.—Planifica la implementación o ejecución del proyecto, determinando el plan de inter-

vención y la documentación asociada.
Criterios de evaluación:
a) Se han secuenciado las actividades ordenándolas en función de las necesidades de 

implementación.
b) Se han determinado los recursos y la logística necesaria para cada actividad.
c) Se han determinado los procedimientos de actuación o ejecución de las actividades.
d) Se han identificado los riesgos inherentes a la implementación.
e) Se han planificado la asignación de recursos materiales y humanos y los tiempos de 

ejecución.
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f) Se ha definido y elaborado la documentación necesaria para la implementación o ejecu-
ción.

4.—Define los procedimientos para el seguimiento y control en la ejecución del proyecto 
justificando la selección de variables e instrumentos empleados.

Criterios de evaluación:
a) Se ha definido el procedimiento de evaluación de las actividades o intervenciones.
b) Se ha definido el procedimiento para la evaluación de las incidencias que puedan pre-

sentarse durante la realización de las actividades, su posible solución y registro.
c) Se ha definido y elaborado la documentación necesaria para la evaluación de las activi-

dades y del proyecto.
d) Se ha establecido un sistema para garantizar el cumplimiento del pliego de condiciones 

del proyecto cuando este existe.

Duración: 40 horas.
Orientaciones pedagógicas.
Este módulo profesional complementa la formación de otros módulos profesionales en las 

funciones de diseño y organización de la intervención y planificación de la evaluación de la 
misma.

La función de diseño de la intervención incluye aspectos como:
—La definición o adaptación de la intervención.
—La priorización y secuenciación de las acciones.
—La planificación de la intervención.
—La determinación de recursos.
—La planificación de la evaluación.
—El diseño de documentación.
—El plan de atención al cliente.
La función de organización de la intervención incluye aspectos como:
—La detección de demandas y necesidades.
—La programación.
—La gestión.
—La coordinación y supervisión de la intervención.
—La elaboración de informes.
Las líneas de actuación en el proceso enseñanza-aprendizaje que permiten alcanzar los 

objetivos del módulo versarán sobre:
—La ejecución de trabajos en equipo.
—La autoevaluación del trabajo realizado.
—La autonomía y la iniciativa.
—El uso de las TICs.

Módulo profesional: Formación en Centros de Trabajo
Código: 0010
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluación
1.—Identifica la estructura y organización de la empresa relacionándola con la producción 

y comercialización de los productos que obtienen.
Criterios de evaluación:
a) Se ha identificado la estructura organizativa de la empresa y las funciones de cada área 

de la misma.
b) Se han identificado los elementos que constituyen la red logística de la empresa: pro-

veedores, clientes, sistemas de producción, almacenaje y otros.
c) Se han identificado los procedimientos de trabajo en el desarrollo del proceso producti-

vo.
d) Se han relacionado las competencias de los recursos humanos con el desarrollo de la 

actividad productiva.
e) Se ha interpretado la importancia de cada elemento de la red en el desarrollo de la ac-

tividad de la empresa.
f) Se han relacionado características del mercado, tipo de clientes y proveedores y su po-

sible influencia en el desarrollo de la actividad empresarial.
g) Se han identificado los canales de comercialización más frecuentes en esta actividad.
h) Se han relacionado ventajas e inconvenientes de la estructura de la empresa frente a 

otro tipo de organizaciones empresariales.
2.—Aplica hábitos éticos y laborales en el desarrollo de su actividad profesional de acuer-

do a las características del puesto de trabajo y procedimientos establecidos en la empresa.
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Criterios de evaluación:
a) Se han reconocido y justificado:
—La disposición personal y temporal que necesita el puesto de trabajo.
—Las actitudes personales (puntualidad, empatía,...) y profesionales (orden, limpieza, se-

guridad necesarias para el puesto de trabajo, responsabilidad...)
—Los requerimientos actitudinales ante la prevención de riesgos en la actividad profesio-

nal y las medidas de protección personal.
—Los requerimientos actitudinales referidos a la calidad en la actividad profesional.
—Las actitudes relacionales con el propio equipo de trabajo y con las jerarquías estableci-

das en la empresa.
—Las actitudes relacionadas con la documentación de las actividades, realizadas en el 

ámbito laboral.
—Las necesidades formativas para la inserción y reinserción laboral en el ámbito científico 

y técnico del buen hacer del profesional.
b) Se han identificado las normas de prevención de riesgos laborales que hay que aplicar 

en la actividad profesional y los aspectos fundamentales de la Ley de Prevención de Riesgos 
Laborales.

c) Se han aplicado los equipos de protección individual según los riesgos de la actividad 
profesional y las normas de la empresa.

d) Se ha mantenido una actitud clara de respeto al medio ambiente en las actividades 
desarrolladas y aplicado las normas internas y externas vinculadas a la misma.

e) Se ha mantenido organizada, limpia y libre de obstáculos el puesto de trabajo o el área 
correspondiente al desarrollo de la actividad.

f) Se han interpretado y cumplido las instrucciones recibidas, responsabilizándose del tra-
bajo asignado.

g) Se ha establecido una comunicación y relación eficaz con la persona responsable en 
cada situación y miembros de su equipo, manteniendo un trato fluido y correcto.

h) Se ha coordinado con el resto del equipo, informando de cualquier cambio, necesidad 
relevante o imprevisto que se presente.

i) Se ha valorado la importancia de su actividad y la adaptación a los cambios de tareas 
asignadas en el desarrollo de los procesos productivos de la empresa, integrándose en las 
nuevas funciones.

j) Se ha comprometido responsablemente en la aplicación de las normas y procedimientos 
en el desarrollo de cualquier actividad o tarea.

3.—Define el procedimiento del trabajo de mecanizado que va a realizar, interpretando las 
especificaciones técnicas, y describiendo las fases, operaciones y medios necesarios.

Criterios de evaluación:
a) Se ha interpretado en la documentación los parámetros y especificaciones del proce-

so.
b) Se han identificado los equipos, herramientas y medios auxiliares necesarios para el 

desarrollo del proceso.
c) Se han definido las fases del proceso.
d) Se han calculado los parámetros de mecanizado.
e) Se han seleccionado las herramientas y utillajes en función del tipo de material, calidad 

que se quiere conseguir y medios disponibles.
f) Se han estimado los costes relacionados con los tiempos de mecanizado.
g) Se ha identificado la normativa de prevención de riesgos que hay que observar.
4.—Prepara máquinas y sistemas montando y reglando las herramientas, utillajes piezas 

y equipos, según procedimientos establecidos, aplicando la normativa de prevención de ries-
gos laborales y protección ambiental.

Criterios de evaluación:
a) Se ha realizado el mantenimiento de usuario de máquinas y equipos según instruccio-

nes y procedimientos establecidos.
b) Se han seleccionado las herramientas y útiles necesarios de acuerdo con las especifi-

caciones del proceso que se va a desarrollar.
c) Se ha verificado que el estado de las herramientas y los útiles son los adecuados para 

realizar las operaciones indicadas en el procedimiento.
d) Se han montado herramientas y útiles, comprobando que están centrados y alineados 

con la precisión requerida.
e) Se ha montado y amarrado la pieza, teniendo en cuenta su forma, dimensiones y pro-

ceso de mecanizado.
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f) Se han adaptado programas de CNC, robots o manipuladores partiendo del proceso de 
mecanizado establecido.

g) Se han adoptado las medidas estipuladas relativas a prevención de riesgos y protección 
ambiental en el desarrollo de las fases de preparación.

5.—Realiza operaciones de mecanizado según especificaciones de fabricación, aplicando 
la normativa de prevención de riesgos laborales y protección ambiental.

Criterios de evaluación:
a) Se han regulado las herramientas y utillajes para realizar las operaciones de mecaniza-

do.
b) Se han fijado los parámetros de mecanizado en función de la máquina, proceso, mate-

rial de la pieza y la herramienta utilizada.
c) Se han ejecutado las operaciones de mecanizado según procedimientos establecidos, 

aplicando la normativa de prevención de riesgos laborales y protección ambiental.
d) Se ha comprobado que el desgaste de la herramienta se encuentra dentro de los límites 

establecidos.
e) Se han corregido las desviaciones del proceso, actuando sobre el mismo o comunican-

do las incidencias.
f) Se ha controlado el correcto funcionamiento de los sistemas auxiliares de evacuación y 

transporte de residuos y refrigerantes.
g) Se han adoptado las medidas estipuladas relativas a prevención de riesgos y protección 

ambiental en el desarrollo de la fase de mecanizado.
h) Se han realizado las operaciones de limpieza y mantenimiento de máquinas, utillajes y 

accesorios para dejarlos en estado óptimo de operatividad.
6.—Verifica dimensiones y características de piezas fabricadas, siguiendo las instruccio-

nes establecidas en el plan de control.
Criterios de evaluación:
a) Se han seleccionado los instrumentos de medición de acuerdo con las especificaciones 

técnicas del producto.
b) Se ha comprobado que los instrumentos de verificación están calibrados.
c) Se han verificado los productos según procedimientos establecidos en las normas.
d) Se ha realizado la verificación siguiendo las instrucciones contenidas en la documenta-

ción técnica y las pautas de control.
e) Se han cumplimentado los partes de control.

Duración: 370 horas
Este módulo profesional contribuye a completar las competencias, propias de este título, 

que se ha alcanzado en el centro educativo o a desarrollar competencias características difí-
ciles de conseguir en el mismo.
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