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CUALIFICACION PROFESIONAL: MECANIZADO POR CORTE Y
CONFORMADO

Caodigo: FME034_2 NIVEL: 2

CUESTIONARIO DE AUTOEVALUACION PARA LAS
TRABAJADORAS Y TRABAJADORES

UNIDAD DE COMPETENCIA
“UC0096_2: Preparar y programar maguinas y sistemas para
proceder al mecanizado por corte y conformado”

LEA ATENTAMENTE LAS INSTRUCCIONES

Conteste a este cuestionario de FORMA SINCERA. La informacion recogida en él
tiene CARACTER RESERVADO, al estar protegida por lo dispuesto en la Ley
Organica 15/1999, de 13 de diciembre, de proteccion de datos de caracter personal.

Su resultado servira solamente para ayudarle, ORIENTANDOLE en qué medida posee
la competencia profesional de la “UC0096_2: Preparar y programar maquinas y
sistemas para proceder al mecanizado por corte y conformado”.

No se preocupe, con independencia del resultado de esta autoevaluacion, Ud. TIENE
DERECHO A PARTICIPAR EN EL PROCEDIMIENTO DE EVALUACION, siempre que
cumpla los requisitos de la convocatoria.

Nombre y apellidos del trabajador/a:
Firma:
NIF:

Nombre y apellidos del asesor/a:

Firma:

NIF:
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INSTRUCCIONES CUMPLIMENTACION DEL CUESTIONARIO:

Las actividades profesionales aparecen ordenadas en bloques desde el numero 1 en
adelante. Cada uno de los bloques agrupa una serie de actividades mas simples

(subactividades) numeradas con 1.1., 1.2.... en adelante.

Lea atentamente la actividad profesional con que comienza cada bloque y a
continuacion las subactividades que agrupa. Marque con una cruz, en los cuadrados
disponibles, el indicador de autoevaluacion que considere més ajustado a su grado de

dominio de cada una de ellas. Dichos indicadores son los siguientes:

No sé hacerlo.
Lo puedo hacer con ayuda
Lo puedo hacer sin necesitar ayuda

PN R

trabajadora.

Lo puedo hacer sin necesitar ayuda, e incluso podria formar a otro trabajador o

1: Montar herramientas y sistemas de amarre de las piezas de acuerdo
con el proceso establecido y la normativa aplicable de prevencion de
riesgos laborales y proteccion del medio ambiente.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

1

2

3

4

1.1: Preparar las herramientas y Utiles en funcién de las caracteristicas de la
operacion a realizar, las tolerancias que se deben conseguir y la rentabilidad
de la operacion.

[

[

[

[

1.2: Seleccionar las herramientas para el montaje del Gtil en funcién de las
caracteristicas del util, de los elementos de sujecion y del par de apriete que
se deba aplicar.

1.3: Verificar el buen estado de afilado y conservacién de los dutiles y
herramientas, garantizando la calidad del mecanizado y la seguridad de la
operacion.

1.4: Regular las herramientas, portaherramientas y Utiles de sujecién de
piezas en funcion de la operacion a realizar, de las especificaciones del
fabricante y teniendo en cuenta las diferentes calidades de chapa para
trasformar, los tipos de lubricantes a utilizar y las pruebas realizadas.

1.5: Elegir los elementos de transporte y elevacion, en funcién de las
caracteristicas del material que hay que transportar y las normas de
seguridad.

UC0096_2 -Actualizado 2015-

Hoja 2 de 4




2: Montar los accesorios o dispositivos para mecanizar o alimentar las
maquinas en funcion de la orden de fabricacién y la normativa aplicable
en materia de prevencion de riesgos laborales.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

1

2

3

4

2.1: Montar los accesorios o dispositivos segun instrucciones del fabricante y
de acuerdo con las normas de seguridad aplicables.

[

[

[

[

2.2: Mantener los elementos de lubricacion y refrigeracion en condiciones de
uso, garantizando la seguridad durante el proceso.

2.3: Regular los dispositivos de alimentacion de las maquinas garantizando la
consecucion y la seguridad del proceso.

2.4: Regular los parametros del proceso (velocidad de desplazamiento,
caudal, presion, entre otros) segun las especificaciones técnicas del mismo.

2.5: Verificar las variables (velocidad, fuerza, presion, entre otras) utilizando
los instrumentos requeridos, en funcion tanto de la variable como de su
maghnitud.

2.6: Verificar el programa del PLC o del robot comprobando que responde a
las especificaciones técnicas del proceso (secuencia, parametros de sujecion,
velocidades, entre otros) y tiene la sintaxis adecuada al equipo que se debe
programar.

3: Realizar el programa de Control Numérico por Ordenador (CNC), a

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

partir de la orden y proceso de fabricacion. 1 2 3 4
3.1: Establecer el programa de CNC teniendo en cuenta el orden cronolégico

de las operaciones, las herramientas que se han de utilizar, los parametrosde | [] | [] | [ | O
operacion y las trayectorias.

3.2: Programar la maquina en funcidon del tipo de mecanizado, tipo de Olololo
herramienta, velocidad de trabajo, esfuerzos y tipo de material mecanizado.

3.3: Programar la trayectoria de la herramienta teniendo en cuenta la Olololo
estrategia de mecanizado.
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3: Realizar el programa de Control Numérico por Ordenador (CNC), a

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

partir de la orden y proceso de fabricacion. 1 2 3 4
3.4: Realizar la simulacién del programa o la prueba del programa para

comprobar que el mecanizado es viable y que se desarrolla en una secuencia| []1 | [ | [ | OJ
I6gica.

3.5: Introducir el programa CNC en la maquina a través de los dispositivos Olololo
periféricos o transfiriendo desde el ordenador.

4: Realizar el mantenimiento de primer nivel de los equipos e

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

instalaciones, segun el manual de instrucciones y la normativa

aplicable de prevencién de riesgos laborales y proteccién del medio| 1 | 2 | 3 | 4
ambiente.

4.1: Verificar los elementos de medida y control del equipo e instalaciones Olololo
durante su funcionamiento para comprobar la exactitud de la medida.

4.2: Sustituir los elementos averiados o desgastados tras la observaciéon de Olololo
los parametros de los mismos que indiquen dicho desgaste o averia.

4.3: Lubricar los elementos susceptibles de engrase con la periodicidad

establecida. I
4.4: Mantener los depésitos de los lubricantes entre los niveles maximo y Olololo
minimo, utilizando los lubricantes de las caracteristicas establecidas.
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