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CUALIFICACION PROFESIONAL: FABRICACION POR DECOLETAJE

Codigo: FME645_3 NIVEL: 3

CUESTIONARIO DE AUTOEVALUACION PARA LAS
TRABAJADORAS Y TRABAJADORES

UNIDAD DE COMPETENCIA
“UC2160_3: Programar maquinas de CNC para el mecanizado
por decoletaje”

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
Orgénica 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 “UC2160_3: Programar maquinas de CNC para el
mecanizado por decoletaje”.

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:

Cada actividad profesional principal (APP) se compone de varias actividades

profesionales secundarias (APS).

Lea atentamente cada APP y a continuacion sus APS. En cada APS marque con una
cruz el indicador de autoevaluacion que considere mas ajustado a su grado de dominio

de las APS. Dichos indicadores son los siguientes:

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

oM

trabajadora.

Lo puedo hacer sin necesitar ayuda, e incluso podria formar a otro trabajador o
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APP1: Elaborar programas CNC para maquinas de decoletaje a partir

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

de la documentacion del proceso. 1 2 3 4
APS1.1: Programar el CNC en el lenguaje requerido por cada maquina Olololo
monohusillo o multihusillo (ISO, conversacional, entre otros).

APSL1.2: Programar el CNC segun las fases de proceso definidas en la hoja Olololo
de instrucciones.

APSL1.3: Introducir las condiciones de corte especificadas en el proceso de

mecanizado. I
APS1.4: Elaborar el programa teniendo en cuenta la duraciéon de la

herramienta segin los parametros incluidos en la ficha de la misma (vida| [] | [0 | (O | O
estimada, consumo eléctrico).

APSL1.5: Elaborar el programa teniendo en cuenta los parametros del cargador

de barras para controlar la longitud de alimentacién y evitar la elaboracion| [] | (] | [ | I
defectuosa de la Ultima pieza.

APP2: Comprobar el programa de CNC mediante su simulacién y

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

ejecucion en maquina. 11213124
APS2.1: Comprobar el programa de CNC simulando la ejecucion del| [] | [ | [ | [
mecanizado.

APS2.2: Detectar las colisiones con la simulaciéon en pantalla del programa Oy oo
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INDICADORES DE
APP2: Comprobar el programa de CNC mediante su simulacion y | AUTOEVALUACION
ejecucion en maquina. 11213124
CNC o la ejecucioén paso a paso en la maquina.
APS2.3: Corregir el programa con la simulacion en pantalla del programa CNC Olololo
o la ejecucion paso a paso en la maquina.
APS2.4: Identificar los movimientos que no aportan valor (movimientos en Olololo
vacio, en lento, esperas inadecuadas, aceleraciones, entre otros).
APS2.5: Corregir el programa eliminando los movimientos que no aportan
valor. I
APS2.6: Ejecutar el mecanizado asegurando que no se causan dafios o
marcas en la pieza. I
APS2.7: Optimizar las operaciones o movimientos de aproximacion previa
identificacion de los posibles solapes observados durante la ejecucion del | [] | [0 | [ | O
mecanizado.
APS2.8: Comprobar el tiempo de ejecucion del mecanizado comparandolo con Olololo
el tiempo establecido en la hoja de instrucciones.

APP3: Elaborar los programas de robots y manipuladores para

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

procesos de decoletaje a partir de la documentacion del proceso. 1 9 3 4
APS3.1: Programar robots en el lenguaje requerido (ISO, conversacional, Olololo
teach-in) atendiendo a criterios de calidad.

APS3.2: Programar PLCs en el lenguaje requerido (lista de instrucciones, Olololo
diagrama de escalera, grafcet, entre otros).

APS3.3: Programar los movimientos de los periféricos adecuandolos a las Olololo
fases del proceso definidas en la hoja de instrucciones.

APS3.4: Ajustar el tiempo de intervencion segun lo especificado en la hoja de Oy oo
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INDICADORES DE
APP3: Elaborar los programas de robots y manipuladores para| AUTOEVALUACION
procesos de decoletaje a partir de la documentacion del proceso. 1 9 3 4
instrucciones del mismo.

INDICADORES DE
APP4: Comprobar los programas de los periféricos mediante la| AUTOEVALUACION
simulacion o ejecucion de los movimientos y funciones programadas. 11 2| 3| a
APS4.1: Detectar las colisiones con la simulacion en pantalla del programa o Olololo
la ejecucion paso a paso en el periférico.
APSA4.2: Corregir el programa evitando las colisiones. O 0ojd O
APSA4.3: Identificar los movimientos que no aportan valor (movimientos en Olololo
vacio, en lento, esperas inadecuadas, aceleraciones, entre otras).
APS4.4: Corregir el programa reduciendo los movimientos que no aportan
valor. I
APS4.5: Identificar el solape de operaciones en la ejecucion del programa. g g|g
APSA4.6: Identificar los movimientos de aproximacién en la ejecucion del
programa. ooyt
APSA4.7: Ejecutar el programa asegurando que no causan dafios 0 marcas en
la pieza. Oyojo
APS4.8: Ajustar el tiempo de intervencion segun el tiempo establecido en la
hoja de instrucciones. I
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