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Esparia aplica provisionalmente este Ai::uerdo desde 
el 4 de diciembre de 1995, fecha de su firma. de con­
formJdad con 10 establecido en el articulo 13 del mismo. 

Lo que se hace publico para conocimiento general. 
Madrid, 25 de enero de 1996.-EI Secretario general 

ttknico, Antonio Bellver Manrique. 

MINISTERIO 
DE EDUCACION Y CIENCIA 

3059 REAL DECRETO 2045/1995, de 22 de 
diciembre, por el que se establece el titulo 
de Tecnico en Instalaci6n y Mantenimiento 
Electromecanico de Maquinaria y Conducci6n 
de Lineas y las correspondientes enseflanzas 
minimas .. 

EI articulo 35 de la Ley Organica 1/1990. de 3 de 
octubre, de Ordenaci6n General del Sistema Educativo. 
dispone que el Gobierno" previa consulta a las Comu­
nidades Aut6nomas, establecera los titulos cOrrespon­
dientes a los estudios de formaci6n profesional. asi como 
las enserianzas minimas de ca da uno de ellos. 

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de 
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta­
blecimiento de los titulos de formaci6n profesional y sus 
correspondientes enserianzas minimas, procede que el 
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades 
Aut6nomas, segun preven las normas antes citadas, esta­
blezca cada uno de los titulos de formaci6n profesional. 
fije sus respectivas enserianzas minimas y determine los 
diversos aspectos de la ordenaci6n academica relativos 
a las enserianzas profesionales que, sin perjuicio de las 
competencias atribuidas a las Administraciones ed uca­
tivas competentes en el establecimiento del curriculo 
de estas enserianzas, garanticen una formaci6n basica 
comun a todos los alumnos. 

A estos efectos habran de determinarse en cada caso 
la duraci6n y el nivel del ciclo formativo correspondiente; 
las convalidaciones de estas enserianzas; los accesos 
a otros estudios y los requisitos minimos de los centros 
que las~mpartan. 

Tambien habran de determinarse las especialidades 
del profesorado que debeta impartir dichas enserianzas 
y, de acuerdo con las Comunidades Aut6nomas, las equi­
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun 
10 previsto en la disposici6n adicional undecima de la 
Ley Organica, del 3 de octubre de 1990, de Ordenaci6n 
General del Sistema Educativo.Normas posteriores debe­
ran, en su caso, completar la atribuci6n docente de las 
especialidades del profesorado definidas en el presente 

Real Decreto con los m6dulos profesionales que pro­
cedan peı;ıenecientes a otros ciclos formativos. 

Por otro lado, y en cumplimiento del articulo 7 del 
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye 
en el presente Real Decreto, en terminos de perfil pro­
fesional. la expresi6n de la competencia profesional 
caracteristica del titulo. 
- EI presente Real Decreto establece y regula en los 

aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo 
de formaci6n profesional de Tecnico en Instalaci6n y 
Mantenimiento Electromecar.ıco de Maquinaria y Con­
ducci6n de Uneas. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia, consultadas las Comunidades Aut6nomas y, 
en su caso, de acuerdo con estas, con 108 informes del 
çonsejo General de Formaci6n Profesional y del Consejo 
Escolar del Estado, y previa deliberaci6n del Consejo 
de Ministros en su reuni6n del dia 22 de diciembre 
de 1995, 

DISPONGO: 

Articulo 1. 

Se establece el titulo' de formaci6n profesional de 
Tecnico en Instalaci6n y Mantenimiento Electromecanico 
de Maquinaria y Conducci6n de Uneas, que tendra carac­
ter oficial y validez en todo el territorio nacional. y se 
aprueban las correspondientes enserianzas minimas que 
se contienen en el anexo al presente Real Decreto. , 

Articulo 2. 

1 . La duraci6n y el nivel del ciclo formativo son los 
que se establecen en el apartado 1 del anexo. 

2. Las especialidades exigidas al profesorado que 
imparta docencia en los m6dulos que componen este 
titulo, asi como los requisitos minimos que habran de 
reunir los centros educativos son los que se expresan, 
respectivamente, en los apartados 4.1 y 5 del anexo. 

3. Las materias del bachil1erato que pueden ser 
impartidas por el profesorado de las especialidades defi­
nidas en el presente Real Decreto, se establecen en el 
apartado 4.2 del anexo. 

4. En relaci6n con 10 establecido en la disposici6n 
adicional undecima de la Ley Organica 1/1990, de 3 
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de docen­
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.3 
del anexo. 

5. Las modalidades del bachil1erato a las que da 
acceso el presente titulo son las indicadas en el aparta­
do 6.1 del anexo, con las convalidaciones que s.e deter­
minan en el apartado 6.2. 

6. Los m6dulos susceptibles de convalidaci6n con 
estudios de formad6n profesional ocupacional 0 corres­
pondencia con la practica laboral son los que se espe­
cifican, respectivamente, en los apartados 6.3 y 6.4 del 
anexo. 

Sin perjuicio de 10 anterior, a propuesta de los Minis­
terios de Educaci6n y Ciencia y de Trabajo y Seguridad 
Social. podran inCıuirse, en su caso, otros m6dulos 6US­
ceptibles de convalidaci6n y correspondencia con la for­
maci6n profesional ocupacional y la practica laboral. 

Seran efectivamente convalidables los m6dulos que, 
cumpliendo las condiciones que reglamentariamente se 
establezcan, se determinen por acuerdo entre el Minis­
terio de Educaci6n y Ciencia y el Ministerio de Trabajo 
y Seguridad Social. 
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Disposici6n adicional primera. 

De conformidad con 10 establecido en el Real Decre­
to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen 
directrices generales sobre los tftulos y las correspon­

, dientes ensei\anzas mfnimas de formaci6n profesional. 
los elementos que se enuncian bajo el epfgrafe «Refe­

. rencia del sistema productivo» en el apartado 2 del anexo 
: del presente Real Decreto no constituyen una regulaci6n 
,- del ejercicio de profesi6n titulada alguna y, en todo caso, 

se entenderan en el contexto del presente Real Decreto 
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado 
por la legislaci6n vigente a las profesiones tituladas. 

Disposici6n adicional segunda. 
, 

De conformidad con la disposici6n traı\sitoria tercera 
del Real Decreto 1004/91 de 14 de junio, estan auto­
rizados para impartir el presente ciclo formativo los cen­
tros privados de formaci6n profesional: 

aL Oue tengan autorizaci6n 0 clasificaci6n definitiva 
para impartir las ramas de electricidad 0 de metal de 
primer grado. 

bL Oue estan clasificados como homologados para 
. impartir las especialidades de las ramas de electricidad 
( 0 de metal de segundo grado. 

Disposici6n final primera. 

EI presente Real Decreto, que tiene caracter basico, 
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado 
en el artfculo 149.1.30." de la Constituci6n, asf como 
en la disposici6n adicional primera, apartado 2, de la 
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la 
Educaci6n; y en virtud de la habilitaci6n que confiere 

. al Gobierno el art[culo 4.2 de la Ley Organica 1/1990, 
de 3 de octubre, de drdenaci6n General del Sistema 

( Educativo. 

Disposici6n final segunda. 

Corresponde a las Administraciones educativas com­
( petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en 

el ambito de sus competencias, para la ejecuci6n y 
desarrollo de 10 dispuesto en el presente Real Decreto. 

Disposici6n final tercera. 

EI presente Real Decreto entrara en vigor el dfa 
siguiente al de su publicaci6n en el «Boletfn Oficial del 
Estado». 

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995. 

EI Ministro de Educaci6n y Ciencia. 
JERONIMO SAAVEDRA ACEVEDO 

ANEXO 

INDlCE 

1 . Identificaci6n del tftulo: 

1.1 Denominaci6n. 
1.2 Nivel. 

JUAN CARLOS R. 

1.3 Duraci6n del ciclo formativo. 

2. Referencia del sistema productivo: 

2.1 Perfil.profesional: 

2.1.1 Competencia general. 
2.1.2 Capacidades profesionales. 
2.1.3 Unidades de competencia. 
2.1.4 . Realizaciones y dominios profesiona­

les . 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional: 

2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos, 
organizativos y econ6micos. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesion'a­
les. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

2.3 Posici6n en el proceso productiv.o. 

2.3.1 Entornq profesional y de trabajd 
2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

3. Ensefianzas mfoimas: 

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo. 
3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad 

de competencia. 

Montaje y mantenimiento mecanico. 
Montaje y mantenimiento eıactrico. 
Conducci6n y mantenimiento de ·Hneas auta-

matizadas. 
Calidad en el montaje y proceso. 
Administraci6n, gesti6n y comercializaci6n en 

la pequeiia empresa. 

3.3 M6dulos profesionales transversales: 

Tacnicas de mecanizado para el mantenimien­
to y montaje. 

Electrotecnia . 
Automatismos electricos, neumaticos e hidrau­

licos. 
Seguridad en el montaje y mantenimiento de 

.equipos e instalaciones. • 
'Relaciones en el equipo de trabajo. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de 
trabajo. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n 
laboral. 

4. Profesorado: 

4.1 Esp.ecialidades del profesorado con atribuci6n 
docente en los m6dulos profesionales del ciclo 
formativo. 

4.2 Materias del bachillerato' que pueden ser 
impartidas por el profesorado de las especia­
lidades definidas en el presente Real Decreto. 

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de 
docencia. 

5. Requisitos mfnimos de espacios e instalaciones para 
impartir estas ensefianzas. 

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon­
dencias. 

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acce­
so. 

6.2 Convalidaciones con materias del bachillerato. 
6.3 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 

de convalidaci6n con la formaci6n profesional 
ocupacional. 

6.4 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 
de correspondencia con la practica laboral. 
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1 . Identificaci6n 

1.1 Denominaci6n: instalaei6n y man~nimiento elec­
tromecanico de maquinaria y conducei6n de Hneas. 

1.2 Nivel: formaci6n profesional de grado medio. 
1.3 Duraei6n del eiclo formativo: 2.000.horas. 

2. Referencia del sistema productivo 

2.1 Perfil profesional. 

2.1.1 Competeneia general. 

Los requerimientos generales de cualificaei6n profe­
sional del sistema productivo para este tecnico son: 

- ,Realizar el mantenimiento y reparaci6n de maqui­
naria y equipo industrial. en ~o'l1dieiones de calidad y 
seguridad y con plazos requeridos. 

- Obtener la producci6n en Hneas automatizadas 
con la calidad. cantidad y en los plazos requeridos, coor­
dinando 10 recursos humanos y manteniendo los equipos 
y sistemas de producei6n en condiciones de fiabilidad 
y disponibilidad. 

- Realizar el montaje e instalaci6n en planta de 
maquinaria y equipo industrial. realizando el servicio tec­
nico postventa en condiciones de calidad, seguridad y 
plazos requeridos. 

2.1.2 Capaeidades profesionales. 

Poseer una visi6n de conjunto y coordinada de 
las fases de los procesos productivos en los que esta 
involucrado, comprendiendo la funei6n de los diversos 
equipos y maquinas, manteniendolos con los niveles de 
fiabilidad y disponibilidad establecidos, con objeto de 
alcanzar los objetivos de la producci6n. 

- Interpretar y comprender manuales de manteni­
miento, planos, espeeificaeiones tecnicas, 6rdenes de 
fabricaei6n y otras informaeiones asociadas a los equipos 
y a la producei6n que le permitan realizar su trabajo 
con eficaeia y seguridad. 

- Mantener y reparar maquinaria y equipo industrial 
realizando las operaciones de montaje/desmontaje y 
sustituei6h de grupos y elementos restableciendo las 
condieiones funeionales. 

- Realizar las operaciones de montaje estaeionario 
de maquinaria, equipos electromecanicos y los sistemas 
auxiliares para su funcionamiento, realizando las ope­
raciones necesarias de ajuste de elementos y conexio­
nado a los sistemas. 

--Realizar las operaciones de instalaei6n en planta 
de maquinaria ensamblando subconjuntos y conexionan­
do a los sistemas auxiliares, asegurando el funcionamien­
to de las maquinas. 

- Diagnosticar estado de elementos de las maquinas 
utilizando los procedimientos de medida, programas 
informatizados de autodiagnosis y siguiendo un proceso 
de relaeiones causa/ efecto estableeido. 

- Operar y controlar los distintos equipos, maquinas 
y herramientas de forma aut6noma y en condiciones 
de seguridad, con la tecnica adecuada a la producci6n, 
atendiendo a prioridades establecidas y a prineipios de 
rentabilidad, calidad y plazos exigidos. . 

- ' Responder de la preparaei6n, programaci6n de los 
equipos <;le control y. puesta a punto y correcto funcio­
namiento de maquinas, herramientas y utiles bajo su 
responsabilidad y resolviendo las incideneias que surjan 
en el desarrollo del trabajo y que impliquen la interven­
ei6n sobre dichos elementos teniendo en cuenta los para­
metros de seguridad y calidad establecidos. 

- Interpretar y comprender la informaci6n de los ins­
trumentos de control y medida a fin de detectar posibles 
anomalfas de funcionamiento y poder intervenir sobre 
la maquina 0 si.stema para obtener el producto dentro 
de las tolerancias y calidad admitidas. 

- Actuar en todo momento cumpliendo con las nor­
mas de seguridad personaı y medioambientales. 

- Detectar los diferentes defectos obtenidos durante 
la producci6n e identificar los parametros sobrə los que 
hay que actuar para su correcci6n. 

- Organizar los trəbajos y los recursos necesario para 
la realizaei6n del mantenimiento de los equipos, reali­
zando su distribuci6n, control y registro de datos. 
- - Coordinar los trabajos y- los recursos necesario 
para mantener la producci6n de la Ifnea, realizando su 
control y registrando los resultados e ineideneias sur­
gidas. 

- Responder a las contingencias con la prontitud 
y eficacia adecuada. 

- Mantener comunicaciones efectivas en el desarro-
110 de su trabajo y, en espeeial, en operaeiones que exijan 
un elevado grado de coordinaei6n entre los miembros 
del equipo que las acomete, interpretando 6rdenes e 
informaci6n, generando instrucciones claras con rapidez 
e informado y solicitando ayuda a los miembros que 
proceda del equipo cuando se produzcan contingencias 
en la operaci6n. 

- Valorar la repercusi6n en la producei6n del tiempo 
de parada de las maquinas, minimizando el tiempo 
empleado para la reparaei6n y asegurando que se realiza 
con la fiabilidad, calidad y seguridad adecuadas. 

- Administrar y gestionar una pequena empresa 0 
taller de tipo aut6nomo, en los aspectos productivo, 
administrativo, comercial y laboral. 

- Ejecutar un conjunto de acciones. de contenido 
politecnico y/o polifuncional. de forma aut6noma en el 
marco de las tecnicas propias de.su profesi6n, biıjo meto-
dos estableeidos. ' 

- Resolver problemas y t0'Tlar deeisiones individua­
les siglliendo normas establecıdas 0 precedentes defi­
nidos dentro del ambito de su competencia, consultando 
dichas decisiones cuando su repercusiones econ6micas 
o de seguridad sean importantes. ' 

- Adaptarse a nuevas situaeiones laborales gene­
radas como consecuencia de los cambios produeidos 
en las maquinas y equipo industriales y las tecnicas 
requeridas para su mantenimiento. 

- Mantener relaciones fluidas con los miembros del 
grupo funcional en el que esta integrado y con los que 
se relaciona y partieipar activamente en al desarrollo 
de las tareas colectivas para la consecuei6n de los obje­
tivos asignados, manteniendo una actitud tolerante y de 
respeto al trabajo de los demas, 

Requerimientos de autonomfa en las situaciones de tra­
bajo. 

A este tecnico, en el marco de las funeiones y obje­
tivos asignados por tecnicos de nivel superior al suyo, 
se le requeriran en los campos ocupaeionales concer­
nidos, por 10 general. las capacidades de autonomfa en: 

-' EI montaje/desmontaje y sustituei6n de piezas y 
elementos de maquinaria y equipo industrial para su 
mantenimiento y reparaei6n, 

- Las operaeiones de montaje estacionario de 
maquinaria y equipo electromecanico. 

- EI ensamblado de conjuntos y subconjuntos meca­
nicos y electromecanicos de maquinaria y equipo indus­
triaL. 

- EI conexionado de los sistemas auxiliares a las 
maquinas. 
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- EI diagn6stico y reparaci6n de averias de elemen­
tos de las maquinas. 

2.1.3 Unidades de competencia. 

1. Montar y mantener maquinaria y equipo electro­
, mecanico. - La puesta a punto y correcto funcionamiento de 

lasmaquinas. 2. Montar y mantener los sistemas electrico y elec­
tr6nico de maquinaria y equipo industrial. - La utilizaci6n de las herramientas y utiles. 

- La intervenci6n sobre lƏ' maquina 0 sistema para 3. Conducir y mantener el equipo industrial de lineas 
de producci6n automa'tizadas. obtener el producto dentro de tolerancias y calidad. 4. Realizar la administraci6n, gesti6n y comercia­
lizaci6n en una pequeria empresa 0 taller. - EI registro de los resultados e incidencias surgidas. 

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales. 
, 

Unidad de competencia 1: montar y mantener maquinaria y equipo electromecanico 

REAUZAcıONE$ 

1.1 Montar y poner en condiciones de 
funcionamiento subconjuntos y con­
juntos mecanicos, a partir de hojas 
de procesos, planos y especificacio­
nes tecnicas, garantizando las con­
diciones de calidad y seguridad esta­
blecidas. 

/ 

CRITERIQS DE REAUZACION 

La interpretaci6n de los planos y especificaciones tecnicas de los com­
ponentes del equipo electromecanico permite conocer con claridad 
y precisi6n el montaje que se debe realizar. 
Se comprueban los requerimientos dimensionales, de forma y posici6n 
de las superficies de acoplamiento y funcionales y las especificaciones 
tecnicas necesarias de cada pieza 0 equipo para conseguir las con­
diciones de los acoplamientos y ajustes de montaje prescritas. 
Las piezas 0 equipos se disponen y ordenan adecuadamente en funci6n 
de la secuencia de montaje. 
EI montaje se realiza siguiendo los procedimientos establecidos, uti­
lizando las herramientas y utiles adecuados y garantizando que no 
se produce deterioro ni merma de las cualidades de los elementos 
y equipos durante su manipulaci6n para colocarlos ən su posici6n 
definitiva. 
Los pretensados de bulones y esparragos se realizan con la herramienta 
y utillaje adecuados, siguiendo procedimientos establəcidos. 
Se comprueba que las superficies funcionales de los grupos mecanicos 
montados estan dentro de las tolerancias de forma y posici6n y de 
redondez en el giro especificadas, aplicando procedimientos estable­
cidos y utilizando 105 equipos de medici6n y el utillaje requeridos. 
Los subconjuntos que se constituyen en masas rotativas (poleas, volan­
tes, ruedas dentadas, etc.) se equilibran estatica y dinamicamente, apli­
cando procedimientos establecidos y medios y utiles adecuados. 
Los fluidos empleados para el engrase, lubricaci6n y refrigeraci6n del 
equipo montado se disponen adecuadamente an cantidad y en los 
lugares requeridos y se comprueba su presencia en los circuitos 
previstos. 
Las superficies de junta para acoplamiento estancQ se preparan corri­
giendo 105 defectos de planitud, aplicando la junta del materiaL. calidad 
y dimensiones requeridas, se verifica la correcta posici6n de bulones 
o esparragos y sa aprietan en el orden correcto con el par de apriete 
necesario, comprobandose su estanquidad. 
Las operaciones da regulaci6n y ajuste se realizan segun procedimientos 
establecidos, empleando los utiles adecuados para la comprobaci6n 
o medici6n de 105 parametros. 
Se realizan las pruebas funcionales y de seguridad del equipo elec­
tromecanico montado, comprobando los valores de las variables del 
sistema, ruidos y vibraciones y se reajustan para corregir las disfun­
ciones observadas, siguiendo los procedimientos establecidos y reco­
giendose 105 rəsultados en el informe correspondiente con la precisi6n 
requerida. 
Los dispositivos de anclaje son colocados sobre los elementos del con­
junto acabado que 10 requieren, para evitar su deterioro por' sacudidas 
vibratorias que puedan producirse en el transpoJte del mismo. 
EI montaje se realiza en el tiempo previsto. 
Los medios de transporte de piezas y componentes se manipulan bajo 
estrictasnormas de seguridad. 
Los elementos de transp?ırte y elevaci6n utilizados en el proceso estan 
en perfectas condiciones de uso. , 
Los instrumentos de medida y utiles son conservados en pərfecto estado 
de uso y son verificados con la periodicidad requerida para mantener 
su fiabilidad durante su aplicacion. 
Se inform,! debidamente de las modificaciones de mejora de proyecto 
o proceso introducidas u observadas durante las operaciones de 
montaje. 
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1.2 

1.3 

1.4 

REAUZACIONES 

Construir e instalar circuitos neuma­
ticos e hidraulicos para maquinaria 
y equipo industrial, a partir de los pla­
nos, normas y especificacipnes tec­
nicas necesarias, en condiciones de 
funcionamiento y seguridad adecua­
das. 

Diagnosticar el estado, fallo y/o ave­
ria de los elementos del sistema 
mecanico de la maquinaria y equipo 
industrial, aplicando procedimientos 
establecidos. 

Diagnosticar el estado, fallo y/o ave­
ria de los elementos de los sistemas 
hidraulico y neumatico de la maqui­
naria y equipo industrial. aplicando 
procedimientos establecidos. 
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CRITERIOS DE REAUZACION 

La interpretaci6n de los planos y especificaciones tecnicas de los com­
ponentes de los circuitos neumaticos e hidraulicos permiten conocer 
con claridad y precisi6n el trabajo que hay que realizar. 
La secuencia de montaje se establece a partir de planos e instrucciones 
tecnicas del proyecto, optimizando el proceso en cuanto a metodo 
y tiempo. 
Los equipos, componentes, accesorios y tuberias se disponen.y ordenan 
en funci6n de la secuencia de montaje, comprobando que sus carac­
teristicas corresponden a las especificaciones tecnicas del proyecto. 
Se distribuye y mecaniza la base donde se colocan los equipos, com­
ponentes y accesorios, fijando las vias y elementos de sujeci6n, pre­
viendo los espacios de accesibilidad a los mismos para su manteni­
miento y utilizando las plantillas, planos y especificaciones de montaje. 
Se realiza el montaje colocando cada componente 0 equipo en el lugar 
previsto, posicionados y alineados dentro de las tolerancias prescritas 
en cada caso, sin forzar uniones 0 anclajes y utilizando el procedimiento 
y la herramienta adecuada. 
Los componentes neumohidraulicos estan identificados con la sefia­
lizaci6n mas conveniente, siempre en concordancia con el diagrama 
de principio de la instalaci6n. 
EI mecanizado, conformado y tendido de las tuberias libres de humedad 
y de fugas se realiza segun normas establecidas. 
Se seleccionan los valores de consigna de.los elementos de seguridad, 
regulaci6n y control de acuerdo con los valores nominales 0 de proyecto 
establecidos, utilizando los utiles y herramientas adecuados y siguiendo 
los procedimientos e instrucciones establecidos. 
Se realizan las pruebas de· seguridad y funcionales, comprobando valo­
res de las variables del sistema y ciclos, reajustandose para corregir 
las disfunciones observadas, siguiendo los procedimientos establecidos 
i recogiendose los resultadbs en el informe correspondiente con la 
precisi6n requerida. 
EI montaje se realiza en el tiempo previsto. . 
La ejecuci6n del montaje se ajusta en todo momento a los requeri­
mientos de las IT del Reglamento Aparato a Presi6n. 
Se informa debidamente de las modificaciones de mejora de proyecto 
observadas durante las operaciones de mhntaje. 

La informaci6n sobre la funcionabilidad del sistema mecanico, su com­
posici6n y la funci6n de cada elemento se obtiene del dossier tecnico 
e hist6rico de la maqu.ina. -
Se tienen en ctJenta la informaci6n del sistema de autodiagn6stico 
de la instalaci6n y la aportada por el operador procediendose en 
consecuencia. 
Se comprueban y valoran el alcance de las disfunciones observadas 
en las diferentes partes del sistema y se determina, siguiendo un proceso 
razonado de causa efecto, el erigen de las mismas y sus relaciones. 
Se determina el estado de los elementos comprobando cada una de 
sus partes funcionales, utilizando procedimientos y medios adecuados 
para realizar su valoraci6n y recogiendose los resultados en el informe 
correspondiente con la precisi6n requerida. . 
Las operaciones de diagnosis no provocan otras averias 0 dafios y 
se realizan en el tiempo previsto. 
Se adoptan las medidas necesarias para garantizar la seguridad de 
las personas y de los equipos durante las intervenciones. 

La informaci6n sobre la funcionabilidad de los sistemas, su composici6n 
y la funci6n de cada elemento se obtiene del dossier tecnico de la 
maquina. . 
Se valOran la informaci6n del sistema de autodiagn6stico de la ins­
talaci6n y la aportada per el operador, procediendose en consecuencia. 

-' Se comprueban y valoran el alcance de las disfunciones observadas 
(errores secuenciales, agarrotamientos, perdidas de potencia, etc.) en 
las diferentes paites del sistema y se determina el origen de las mismas, 
utilizando un catalogo de diagn6stico de averia-causas, siguiendo un 
proceso razonado de causa efecto. 
Se comprueban yvaloran la calidad y estado de los fluidos energeticos 
del sistema (aire comprimido 0 fluido oleohidraulico), se analizan los 
residuos depositados en los circuitos y se procede en consecuencia. 
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1.5 

1.6 

1.7 

REALlZACIONES 

Realizar las aperacianes de repara­
ci6n par sustituci6n de piezas y La 
elementas de las sistemas mecanica, 
hidraulica y neumatica, establecien­
da el pracesa de desm.ontaje/man­
taje, utilizanda manuales de instruc­
cianes y planas y restablecienda las 
candicianes funcianales, can la cali­
dad y seguridad requeridas. 

Obtener craquis de elementas meca­
nicas y/a de las circuitas neumohi­
draulicas e infarmaci6n de sus carac­
terfsticas y especificacianes tecnicas 
a partir de las datas recagidas del 
elementa .0 sistema deteriarado y de 
la dacumentaci6n tecnica dispanible 
de la maquina para su recanstruc­
ci6n .0 reparaci6n. 

Reaiiz;::r (>oeracianes de trabajas de 
banca y de saici,,':;;;r:! electric? para 
reparaci6n y/a recanstruccıuo; de 
elementas mecanicas. 

\ 
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CRITERIOS DE REAUZACION 

Se determina el estada de las unidades y elementas, verificanda la 
funci6n caracterfstica del misma y camprabanda cada una de las partes 
funcianales que las integran. 
Las aperacianes de diagnasis na pravacan atras averfas .0 dai'ias y 
se realizan en el tiempa previ5ta. 
Se adaptan las medidas necesarias para garantizar la seguridad de 
las persanas y de las equipas durante lasintervencianes. 

Se establecen las secuencias de desmantaje y mantaje aptimizanda 
el proceso eri cuanta a metada y tiempa y.selecciananda las equipas 
de herramientas, utillaje, medias auxiliares y las piezas de repuesta 
(PDR) necesarias. 
Se camprueban las requerimientas dimensianales, de farma y pasici6n 
de las superficiesde acaplamienta y funcianales y las especificacianes 
tecnicas necesarias de la pieza de sustituci6n para canseguir las can­
dicianes prescritas de ajuste en el mantaje. 
Se camprueban las especificacianes tecnicas, de acaplamienta y fun­
cianales de las elementas de sustituci6n de las sistemas mecanica, 
hidraulica .0 neumatica para garantizar la «intercambiabilidad» can el 
deteriarada. 
La sustituci6n del elementa deteriarada se efectua siguienda la secuen­
cia del pracesa de desmantaje y mantaje establecida, garantizanda 
que na se produce deteriaro ni merma de las cualidades de las mismas 
durante su manipulaci6n para calacarlas en su pasici6n definitiva. 
Se realizan las pruebas de seguridad y funcianales y se reajustan para 
carregir las disfuncianes abservadas, siguienda procedimientas esta­
blecidas, verificandase que se resfituye la funcianalidad del canjunta 
y se recagen las resultadas en el infarme carrespandiente can la pre­
cisi6n re.querida. 
Se elabaran las infarmes de maquina para el historial y acerca de la 
validez del PDR. 
Las aperacianes de reparaci6n na pravacan atras averfas .0 dai'ias y 
se realizan en tiempa y can la calidad previstas. 

EI croquis de los elementas mecanicas y de las superficies canjugadas 
de las piezas relacianadas funcianalmente define inequfvacamente sus 
formas y dimensiones. 
Le)S parametras geametricas y tecnal6gicas necesarias para la recons­
trucci6n de 6rganos de maquinas se determinan utilizando las medios 
y utiles requeridos, aplicanda procedimientos establecidas. 
Las datos referentes al material, calidades de los estados superficiales, 
tratamientos de acabada de superficies y tratamientas termicos de las 
piezas se determinan con la mayor precisi6n pasible. 
Las propuestas de trabaja de analisis de laboratorias metrol6gicos y 
de materiales se elaboran ən el documento correspondiente can la 
concreci6n y precisi6n requeridos. 
EI diagrama de funcionamienta del sistema neumatica 0 hidraulico, 
la identificaci6n, tipo, caracterfsticas y funciones de los companentes, 
se obtiene de la instalaci6n de la maquina, de los catalogos y de la 
documentaci6n tecnica. 
Se obtienen, de las sistemas electricos de la maquina, el croquis de 
disposici6n de equipos, cableadas y de las acoplamientos con 6rganas 
mecanicas del equipo, y 1.05 datos referentes a las maquinas electricas 
(tipo, caracterfsticas nominales, conexionada, etc.). 

Las operacianes de mecanizado (rasqueteado, taladrado, escariada, ave­
lIanado, roscada y fresado) se realizan con las equipos, utiles y herra­
mientas adecuados, con 105 parametros y condicianes de corte debi­
ci"ı;:e!,te seleccianados para canseguir las requerimientas de acabado, 
posici6n, tan,;;:: '! taler~ncia necesarios con la preı;:isi6n requerida. 
EI trazada y marcado de ıii; D!~zas se realızan con las utı!es adecuadas, 
aplicanda las tecnicas establecida5, y ~on la p~ecısıan requerıda. 
EI calada de piezas en el conjunta se realiza can las ü:;:e~ y herramı.entas 
adecuadas, aplicando tecnicas establecidas, sin producir te;;~:::,!,es, 
deformaciones ni deterioro de sus cualidades y camprobando las ajustes 
conseguidos y la aptitud funcional del canjunta . 
. Las uniones. soldadas se realizan preparando los bordes y fijando y 
dando la rigidez adecuada a las elementos que se deben unir, selec­
cionanda el consumible y los valores de las variables de aperaci6n 
en funci6n de las materiales base. 

, . 
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1.8 

REALlZACIONES 

Instalar y ensamblar en planta maqui­
naria y equipo electromecanico, a 
partir de los planos y especificacio­
nes tecnicas necesarias, en condicio­
nes de funcionamiento y seguridad. 

1.9 Realizar ficha-gamas de manteni' 
miento preventivo, a partir de la 
documentaci6n tecnica de maquina­
ria y manuales de mantenimiento. 
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CRITERIOS DE REAUZACION 

Las uniones soldadas no presentan defectos ocultos y los cordones 
obtenidos son repasados y acabados con la calidad requerida. 

Las pruebas y ensayos de recepci6n de la maquinaria se realizan segun 
procedimientos y condiciones prescritas, recogiendose los resultados 
en el informe correspondiente con la precisi6n requerida. 
La interpretaci6n de los planos, esquemas y especificaciones tecnicas 
de los componentes permiten c.onocer con claridad y precisi6n el trabajo 
que hay que realizar. 

- Se reconoce el"estado de terminaci6n y dimensional de bancadas, 
cimentaciones y anclajes para la instalaci6n del equipo y se preven 
los dispositivos y acciones requeridas para la compensaci6n de las 
desviaciones observadas para el correcto montaje de la maquinaria. 
La secuencia de montaje se establece a partir de planos e instrucciones 
tecnicas del proyecto, optimizando el proceso en cuanto a metodo 
ytiempo. 
Las . conexiones a las redes de fluidos energeticos y de servicios se 
realizan con la clase y tipo de tuberia, accesorios, dispositivos y mate­
riales requeridos; su trazado cumple con los requisitos de funciona­
miento y preve la accesibilidad al equipo; no producen tensiones en 
la maquinaria y su montaje se realiza siguiendo procedimientos de 
mecanizado, conformado y uni6n establecidos, y de acuerdo con las 
exigencias de las IT de los reglamentos de aplicaci6n. 
La instalaci6n electrica de alimentaci6n y de interconexi6n entre ele­
mentos se realiza: 
Utilizanc;lo el tipo de canalizaci6n electrica, trazado y sujeci6n espe­
cificados en el proyeoto, montandose sin tensiones mecanicas y cum­
pliendo las especificaciones tecnicas. 
Con los condıictores de secci6n, aislamiento, rigidez y protecci6n espe­
cificadas, sin que sufran dafios en sus caracteristicas. 
Utilizando los terminales y conettores apropiados, conexionados a la 
presi6n necesaria e identificando los conductores en concord.ancia con 
el esquema. -
Supervisando las protecciones de la alimentaci6n, cumpliendo en todo 
momento las I.T. aplicables del R.E.B.T. 
EI montaje se realiza siguiendo los procedimientos establecidos, uti­
lizando las herramientas y utiles adecuados. 
EI medio y modo de transporte y manipulaci6n de componentes y equi­
pos se selecciona y realiza segun procedimientos establecidos, aten­
diendo a las condiciones de seguridad de las maquinas y las personas. 
Se realizan las pruebas funcionales del equipo electromecanico mon­
tado, comprobando los valores de las variables del sistema y se reajustan 
para corregir las disfunciones observadas siguiendo los procedimientos 
establecidos, recogiendose los resultados en el informe correspondiente 
con la precisi6n requerida. 
Las protecciones fisicas de las partes con movimiento de la maquinaria 
que supone riesgo de accidente para las personas, se colocan y ase­
guran antes de la puesta en servicio del equipo. 
Se informa debidamente de las modificaciones de mejora de proyecto 
y procedimientos realizados en el montaje. 

Se describe el principio de funcionamiento del equipo POrıie~d" de 
relieve la importancia de las tareas de manteninıie~t(j en reiaci6n con 
su fiabilidad. 
EI proce~o .establece la :;'~;;uƏfıcia de las operaciones que hay que rea­
Iızar, .optı.mı~erı~b ios procedimientos. 
Se iGƏntlfican y especifican los productos que deben ser sustituidos 
y las cantidades empleadas y se determinan las comprobaciones que 
se deben realizar. 
EI calculo de los tiempos tipo de las diferentes operaciones se realiza 
aplicando tecnicas establecidas, expresandose en el documento con 
la precisi6n requerida. 
Se establecen los procedimientos de medida de los parametros que 
hay que controlar y las acciones que se' deben seguir en cada caso. 
Se determinan las medidas que hay que adoptar para garantizar la 
seguridad de las personas y de los equipos durante las intervenciones. 



BOE num. 38 

REAlIZACIONES 

1.10 Crear, mantener e intensificar rela­
ciones de trabajo en el entorno del 
mantenimiento industrial, resolvien­
do los conflictos interpersonales 
que se presenten y participando en 
la puesta en practica de procedi­
mientos de reCıamaciones y dis-
ciplinarios. . 

1.11 Actuar segun el plan de seguridad 
e higiene de la empresa, lIevando 
a cabo tantiı acciones preventivas 
como correctoras y de emergencia, 
aplicando las medidas establecidas 
y cumpliendo las normas y la legis­
laci6n vigentes. 

.. 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de producci6n: 
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CAITER10S DE REAlIZACION 

Se identifican los conflictos que se originan an el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. 
Se recaba informaci6n adecuadamente antes de tomar una decisi6n 
para rə,solver problemas tecnicos 0 de relaciones personales, consul-
tando, si fuera preciso, al inmediato superior. . 
Se fomenta la iniciativa individu.al para aportar ideas y soluciones que 
supongan una mejora de la productividad. 
Se informa al superior jerarquico sobre las actividades, progresos y 
resultados, en el momento oportl.ıno, de forma detallada, clara y precisa. 
Se propicia la participaci6n de los trabajadores en la resoluci6n de 
los problemas y conflictos qi.ıe afecten de forma regular y directa al 
trabajo Y/o a las relaciones laborales. 
Se informa a 105 trabajadores de sus derechos y deberes recogidos 
en la legislaci6n vigente y en el reglamento especffico de su entorno 
laboral. 
Cuando se inicia un procedimiento disciplinario 0 una queja se aporta 
la informaci6n disponible, con la mfnima demora. 

Se identifican los derechos y deberes del empleado y de la empresa 
en materia de seguridad e higiene. 
Se identifican los equipos y medios de segurtidad mas adecuados para 
cada actuaci6n, siendo su uso y cuidado el correcto. 
Se identifican 105 riesgos primarios para la salud y la seguridad en 
el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas adecuadas 
para evitar accidentes. 
Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en condiciones 
de limpieza, orden y seguridad. 
Se informacon prontitud a la persona adecuada de las disfunciones 
y de 105 casos peligrosos observados. 
En casos de emergencia: 

Se realiza el paro de la maquinaria de forma adecuada y seproduce 
la evacuaci6n de 105 edificios con arreglo a los procedimientos 
establecidos.· . 

Se identifica ·a las personas encargadas de tareas especfficas en estos 
casos. 

Se aplican las medidas sanitarias basicas y las tecnicas de primeros 
auxilios. 

y embasados. Maquinaria de la industria extractiva. 
Maquinaria para la industria qufmica. 

1.° Utitizados: instrumentos de medida: cinta metri­
ca. Reglas. Pies de rey. Tornillos micrometricos. Calibres. 
Comparadores mecanicos y digitales. Comparadores de 
amplificaci6n neumatica, electrica, electr6nica y 6ptica. 
Goni6metros. Vibr6metro. Man6metros. Pir6metros. Cau­
dalfmetros. Controladores de esfuerzos. Contadores. 

b) Materiales y productos intermedios: elementos 
normalizados. Piezas mecanizadas. Piezas conformadas. 
Motores eıectricos. Motores, cilindros, valvulas y mandos 
neumatıcos e hidraulicos. Perfiles y tubos. Aceros. Alea­
ciones ligeras. Cauchos. Aceites minerales. Grasas. Pega­
mentos y selladores. PVC. Conductores. 

c) Principales resultados del trabajo: maquinas y 
equipos electromecanicos montados. Grupos mecanicos. 
Grupos hidraulicos. Sistemas de actuadores neumaticos 
e hidra.ulicos. Instalaciones de mando neumatico. Equi­
pos electromecanicos en condiciones de 6ptimo funcio­
namiento y planes de mantenimiento cumplimentados. 

. d) Procesos, metodos y procedimientos: procedi­
mientos y tecnicas de montaje y desmontaje mecanico. 
Tecnicas metrol6gicas de verificaci6n dimensional, for­
ma y posici6n. Tecnicas de medici6n de estados super­
ficiales. Tecnicas de medici6n de parametros predictivos 
en las maquinas. Tecnicas de mecanizado. Tecnicas de 

Instrumentos de verificaci6n: marmoles. Reglas de 
verificaci6n. Niveles de burbuja. Prismas. Cilindros de 
verificaci6n. Compases. Escuadras. Plantillas. Galgas. 
Calibres fijos. Calibres de roscas. Calibres ajustables con 
·comparador. Alex6metros. Colimador 0 anteojo de pun­
teda. Equipos de test. 

Maquinas, herramientas y utiles: taladradoras. Fresa­
dora. Equipos de soldadura. Prensas de calado. Utiles 
extractores. Baiios de aceite. Herramientas manuales. 
Herramienta neumatica y eıectrica. Sierras ae corte. Ros­
cadoras. Curvadoras. Esmeriladoras. Gatos de elevaci6n. 
Polipastos, gruas y diferenciales. Andamios. . 

Medios de protecci6n personal. 
2.° Relacionados: fabricaci6n mecanica: maquinas 

de mecanizado, estampado, forja, fundici6n, Ifneas auto­
matizadas de producci6n. Elevadores y transportadores .• 
Maquinaria textil. Maquinaria para la madera. Artes gra­
ficas: preimpresi6n, impresi6n, encuadernaci6n y mani­
pulados. Maquinaria para el manipulado de alimentos 

soldadura. . . 
e) Informaci6n: 

1.a Utilizada: planos. Listado de piezas y componen­
tes. Instrucciones de montaje y funcionamiento de 
maquinas. Manuales de mantenimiento. Manuales de 
explotaci6n. Manuales de implantaci6n. Hojas de pro­
cesos. Gamas de mantenimiento preventivo. Normas 
UNE, AEFTOP, CNOMO, CETOP e ISO. Reglamentos. 

2.a Generada: partes de trabajos. Hojas de inciden­
cias. Informes de piezas de repuesto (PDR). 
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Unidad de competencia 2: montar y mantener los sistemas eleetricos y electr6nico de maquinaria y equipo 
industrial 

REALlZACJONES 

2.1 Montar e instalar equipos y circuitos 
electrico/electr6nicos para maquina­
ria y equipo industrial, a partir de pla­
nos y especificaeiones tecnicas, en 
condiciones de funciorıamiento y 
seguridad. 

2.2 Realizar las operaciones de repara­
ei6n por sustituei6n de elementos de 
los sistemas electrico y electr6nico 
y de los eircuitos electricos, estable­
ciendo el proceso de desmonta­
je/montaje, y de acuerdo con instruc­
eiones tecnicas y procedimientos 
estableeidos. 

CRITERIOS DE REAUZACIQN 

La interpretaei6n de los planos, esquemas y espeeificaciones tecnicas 
de los componentes permiten conocer con claridad y preeisi6n el trabajo 
que se debe realizar. 
La secueneia de montaje se establece a partir de planos e instrucciones 
tecnicas del proyecto, optimizando el proceso en cuanto a metodo 
ytiempo. • . 
Se clasifican los componentes 0 equipos en funci6n de la secuencia 
de montaje, comprobando que sus caracterfsticas corresponden a las 
espeeificaeiones tecnicas del proyecto. 
Se distribuye y mecaniza la base donde se colocan los componentes 
y equipos, fijando las vfas y elementos de sujeei6n, previendo los espa­
eios de accesibilidad a los mismos para su mantenimiento y utilizando 
las plantillas, planos y especificaciones de montaje. 
Se realiza el montaje colocando cada componente 0 equipo en el lugar 
previsto, sin forzar uniones 0 anclajes, utilizando el procedimiento y 
la herramienta adecuada, garantizando su integridad y cumpliendo los 
requisitos de seguridad. . 
Las uniones de las canalizaeiones se realizan con los elementos ade­
cuados (acoplamientos, manguitos, etc.) segun el tipo de ambiente 
y seguridad especificados. 
Las conexioneş de hilos y cables se realizan con los elementos de 
conexi6n y herramientas adecuados al tipo y secci6n de los conductores. 
Los elementos, componentes y cableados se identifican inequfvoca­
mente con la seiializaei6n mas conveniente (numeraei6n, etiquetas, 
colores normalizados, etc.), siempre eh concordancia con el esquema. 
Se seleceionan los valores de consigna de los elementos de protecci6n. 
regulaci6n y control adecuados con los valores nominales 0 de proyecto 
estableeidos, ütilizando el instrumento 0 herramienta adecuado (consola 
de programaci6n, ordenador, utiles especfficos, etc.) y siguiendo las 
instrucciories indicadas por el fabricante. 
Se realizan las pruebas de seguridad y funeionales, comprobando los 
valores de las variables del sistema y se reajustan para corregir las 
disfunciones observadƏS, siguiendo el procedimiento estableeido, reco­
giendose los resultados en el informe correspondiente con la precisi6n 
requerida. 
EI montaje se realiza en el tiempo previsto. 
Se informa debidamente de las modificaeiones de mejora de proyecto 
o proceso realizadas durante la ejecuci6n del montaje. 
Laejecuei6n del montaje se ajlffita en todo momento a los requeri­
mientos de las IT de aplicaei6n del REBT. 

Se obtiene la informaei6n sobre la funcionabilidad del sistema, su corn­
posiei6n y la funei6n de cada uno de sus elementos, requerida para 
las intervenciones de reparaci6n de los mismos, utilizando la docu­
mentaci6n tecnica de los circuitos y elementos afectados. 
EI «chequeo» de los distintos controles y parametros electricos se efec­
tua en la zona 0 elemento diagnosticado como averiado, con el equipo 
y procedimiento adecuados, permitiendo identificar la averfa y la causa 
que la produce y determinar los elementos que se deben sustituir 0 
reparar. 
Se establecen las secuencias de desmontaje y montaje optimizando 
el proceso en cuanto a metodo y tiempo, y seleccionando los equipos 
de herramientas, medios auxiliares y las piezas de repuesto (PDR). 
La sustituei6n del elementodeteriorado y/o reconstrucei6n de eircuitos 
se efectUa siguiendo la secueneia de desmontaje y montaje establecido, 
adoptando las medidas de seguridad adecuadas sobre los equipos y 
personales. 
Se restituye la funcionalidad del conjunto del equipo una vez com­
probado cada uno de los sistemas reparados. 
Se cumplimentan y tramitan los partes de trabajo. especificando el 
trabajo realizado, el tiempo empleado, los elementos sustituidos, las 
causa de la averfa, y quien ha efectuado la reparaci6n, para mantener 
actualizado el historial y la validez de las piezasde repuesto (PDR). 
Las operaeiones de diagnosis y reparaci6n no provocan otras averfas 
o daiios y se realizan en el tiempo y con la calidad previstos. 
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REALlZACIONES 

2.3 Determinar. a su nive!. el estado de 
los elementos electr6nicos de poten­
eia. de mando. de adquisici6n de 
datos. unidades de mando y sena­
Iizaci6n electricos y electr6nicos y de 
tratamiento de la informaci6n. rea­
lizando mediciones y comprobacio­
nes. utilizando instrucciones tecnicas 
y procedimientos establecidos. e 
informar de los resultados al supə­
rior. 

2.4 Obtener croquis de los eircuitos y de 
los elementos de los sistemas elec­
tricos y electr6nicos e informaei6n de 
sus caracterfsticas y especificaciones 
tecnicas. a partir de los datos reco­
gıdos de los propios sistemas y de 
la documentaci6n tecnica disponible 
de 'Ia maquina para su reconstruc­
ei6n 0 reparaei6n. 

2.5 Crear. mantener e intensificar rela­
ciones de trabajo en el entorno del 
mantenimiento industrial. resolvien­
do los conflictos interpersonales que 
se presenten y partieipando en la 
puesta en practica de procedimien­
tos de reclamaciones y disciplinarios. 

• 
2.6 Actuar segun' el plan de seguridad 

e higiene de la empresa. IIevando a 
cabo tanto acciones preventivas 
como correctoras y de emergeneia. 
aplicando las medidas estableeidas 
y cumpliendo las normas y la legis­
laei6n vigentes. 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de producei6n: 
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CRrTERIOS DE REAUZACION 

Se determina el estado de las unidades y elementos (variadores de 
velocidad. arrancadores progresivos. dispositivos de mando y senali­
zaci6n eıectricos. electr6nicos y neumaticos de adquisici6n de datos. 
reıes. etc.). comprobando cada una de las partes funcionales que los 
integran (mecanica. electromagnetica 0 electr6nica),'y verificando que. 
al estimular las entradas.las salidas responden a la funci6n caracterfstica 
del elemento. 
Se determina el estado de las entradas. salidas y la secuencia de pro­
grama de 105 aut6matas y sus comunicaeiones a50eiadas. interpietahdo 
la documentaci6n tecnica adecuada y aplicando procedimien'tos esta­
blecidos. 
Se utiliza el equipo de medida con el procedimiento y precisi6n requerida 
en funei6n de la comprobaci6n quə hay que realizar. 
EI informe de resultados se realiza por el procedimiento adecuado y 
con la precisi6n requerida. 
La representaci6n de loseircuitos se realiza con la simbologfa nor­
malizada y con la preeisi6n requerida para la identificaci6n de los difə­
rentes eircuitos y elementos. 
EI principio de funcionamiento de los circuitos. identificaci6n. tipo. carac­
terfsticas y funciones' de los componentes. se obtiene de la instalaci6n 
de la maquina. su documentaci6n tecnica. y catalogos. 
Se determina la disposici6n de equipos de protecci6n. control y de 
automatizaei6n y SU5 caracterlsticas tecnicas. y se comprueban los con­
sumos reales en cada circuito. 
Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. 
Se recaba informaci6n adecuadamente antes de tomar una deeisi6n 
para resolver problemas tecnicos 0 de relaciones personales. Gonsul­
tando. si fuera preciso. alinmediato supetior. 
Se fomenta la iniciativa individual para aportar ideas y soluciones que 
supongan una mejora de la productividad. 
Se informa al superior jerarquico sobre las actividades. progresos y 
resultados. en el momento oportuno. de forma detallada. clara y precisa. 
Se propicia la participaci6n de los trabajadores en la resoluei6n de 
los problemas y conflictos que afecten de forma regular y directa al 
trabajo y/o a las relaciones laborales. 
Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos 
en la legislaci6n vigente y en el reglamento especffico de su entorno 
laboral. 
Cuando se inieia un procedimiento diseiplinario 0 una queja se aporta 
la informaei6n disponible. con la mfnima demora . 
Se identifican los derechos y deberes del empleado y de la empresa 
eri materia de seguridad e higiene. 
Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados para 
cada actuaci6n. 5iendo su uso y cuidado el correcto. 
Se identifican los riesgos primarios para la salud y la seguridad en 
el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas adecuadas 
para evitar accidentes. 
Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en condiciones 
delimpieza. orden y seguridad. 
Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones 
y de los casos peligrosos observados. 
En ca sos de emergencia: 
Se rııaliza el paro de la maquinaria de forma adecuada y se produce 

la evacuaei6n de los edificios con arreglo a 105 procedimientos 
estableeidos. 

Se identifica a las personas encargadas de tareas especfficas en estos 
casos. 

Se aplican las medidas sanitarias basicas y las tecnicas de primeros 
auxilios. 

1.° Utilizados: instrumentos de medida electrica: 
multfmetro. amperfmetro. osciloscopios. frecuencfmə­
tros. Cinta metrica. Pie de rey. Goni6metros. Vibr6metros. 
Man6metros. Pir6metros. Caudalfmetros. Programado-

res de memoria. Equipos de comprobar y procesadores. 
Barras de verificaci6n. Maletas de programaci6n. PCs 
portatiles. Microconsolas de test. Registradores. Herra­
mientas manuales. Maquinas de taladrar. Medios de pro­
tecci6n personaJ. 

2.° Relaeionados: fabricaci6n mecanica: maquinas 
de mecanizados. estampado. forja. fundiei6n. Ifneas auto-
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matizadas de producci6n. Elevadores y transportadores. 
Maquinaria textil. Maquinaria para la madera. Artes gra­
ficas: preimpresi6n, impresi6n, encuadernaci6n y mani­
pulados. Maquinaria para el manipulado de alimentos 
y embasados. Maquinaria de la. industria extractiva. 
Maquinaria para la industria quimica. 

cionamiento y planes 
dos. 

de mantenimiento cumplimenta-

d) Procesos, metodos y procedimientos: procedi' 
mientos y tecnicas de montaje y desmontaje. Tecnicas 
de medici6n eıectrica. Tecnicas de medici6n de para­
metros predictivos en las maquinas. Tecnicas de meca­
nizado. Tecnicas de soldadura. 

e) Informaci6n: 
b) Materiales y productos intermedios: unidades dE! 

mando y senalizaci6n. Aut6matas programables. Reles 
y contactores. Disyuntores, magnetotermico, diferencia-
les. Equipos electr6nicos de reglaje y control. Canaliza- 1." Utilizada: planos. Listadə da piezas y componen-
ciones eıectricas. Conductores. Elementos normalizados. tes. Instrucciones de montaje y funcionamiento de 
Perfiles y tubos. Aceros. maquinas. Manuales de mantenimiento. Manuales de 

c) Principales resultados del trabajo: equipos cons- explotaci6n. Manuales de implantaci6n. Hojas de pro-
truidos e instalados de control, regulaci6n y automati- cesos. Gamas de mantenimiento preventivo. Normas 
zaci6n de maquinaria y equipos industriales. Sistemas UNE e ISO. Reglamentos. 
de control, regulaci61ı y automatizaci6n de maquinaria 2." Generada: partes de trabaJos. Hojas de inciden-
y equipos industriales en condiciones de 6ptimo fun- cias. Informes sobre las piezas de repuesto (PDR). 

Unidad de competencia 3: conducir y mantener el equipo industrial de lineas de producci6n automatizadas 

REALlZACIONES 

3.1 Configurar las maquinas 0 instalacio­
nes automaticas segun la documen­
taci6n tecnica y las caracteristicas 
del sistema, preparando y montando 
105 utiles requeridos en condiciones 
de seguridad. . 

3.2 Programar 105. equipos (PLCs y 
robots)0 instalaciones, sobre 105 mis­
mos, en funci6n del proceso de tra­
bajo, consiguiendo la actuaci6n pre­
cisa, optimizando la utilizaci6n y en 
las condiciones de seguridad. 

3.3 Operar 105 elementos de regulaci6n 
de las instalaciones automaticas 
para garantizar el correcto funciona­
miento de las mismas, de acuerdo 
con el proceso establecido y en con­
diciones de seguridad. 

3.4 Introducir (0 transferir) y verificar 105 
programas de robots 0 PLCs, median­
te simulaci6n 0 un primer ciclo en 
vacfo, para garantizar el correcto fun­
cionamiento del sistema, con la cali­
dad y la seguridad adecuadas. 

CRITER10S DE REALlZACION 

Se determina el trabajo que se debe realizar interpretando los planos 
y las especificaciones tecnicas del producto y proceso (secuencia de 
'operaciones, utiles empleados, etc.). . 
Los utiles y accesorios (moldes, elementos de sujeci6n, troqueles, etc.) 
se seleccionan teniendo en cuenta el proceso que se va a realizar 
y las especificaciones de uso y montaje del fabricante de 105 mismos. 
EI montaje de 105 utiles se realizə con las herramientas adecuadas, 
cuidando la limpieza de 105 apoyos y el buen estado de conservaci6n, 
de acuerdo con especificaciones tecnicas (sacuencias, pares de apriete, 
regulaci6n, etc.), asl como las del fabricante, y cumpliendo las normas 
deseguridad. 
La limpieza de las superficies de contacto de 105 ensamblajas permite 
el correcto montaje de 105 distintos elementos. 
Los utiles y accesorios se encuentran en buen estado de limpieza y 
conservaci6n y permiten obtener 105 resultados previstos segun 
especificaciones. . . 
Los equipos de verificaci6n se calibran para el rango requerido segun 
105 procedimientos establecidos. 
Se adoptan las medidas necesarias para garantizar la seguridad de 
las personas y de 105 equipos durante las intervenciones. 
Las especificaciones tecnicas del prpgrama (desplazamientos, veloci­
dades, fuerzas de amarre, etc.) se obtienen de ta interpretaci6n de 
la documentaci6n tecnica (planos, proceso, manuales de uso, etc.). 
EI programa se realiza segun las especificaciones tecnicas del proceso 
(secuencia, parametros de sujeci6n, velocidades, etc.) y tiene la sintaxis 
adecuada al equipo que debe programar. 
La interacci6n entre el sistema mecanico auxiliar y la maquina se realiza 
en el momento adecuado, con el menor tiempo muerto posible y con 
el grado maximo de utilizaci6n. 
EI desplazamiento de 105 manipuladores y robots se realiza sin colisiones, 
teniendo en cuenta las normas de seguridad personal y de equipos. 
EI programa determina que el sistema ejecuta el proceso de alimen­
taci6n segun las especificaciones tecnicas. 
Los parametros regulados (velocidad, caudal, presi6n, etc.) se ajustan 
a las especificaciones tecnicas del proceso y estan dentro de 105 limites 
tolerables por los sistemas. 
Los movimientos de 105 elementos regulados (cilindros, pinzas, motores, 
etc.) se realizan en el menor,tiempo posible y atendiendo a las normas 
de seguridad de las personas y equipos. 
Las variables (velocidad, fuerza, presi6n, ətc.) se verifican utilizando 
105 instrumentos adecuados y calibrados. 
EI programa introducido y la referencia de posici6n de la pieza en 
la maquina dan respuesta a la trayectoria prefijada, cumpliendo con 
105 requerimientos del plano de pieza correspondiente. 
La introducci6n de!. programa no destruye informaci6n 0 programas 
necesarios en la maquina, ni interfiare el procaso; 
La introducci6n ordenada y secuenciada de las 6rdenes de progra­
maci6n permite la obtenci6n del tratamiento especificado, evitando 
movimientos indeseados de las mismas durante el proceso. 
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REAlIZACIONES 

3.5 Controlar la seguridad de funciona­
miento de tas Ifneas de fabricaci6n 
segun procedimientos establecidos. 
diagnosticando y actuando ante 
fall05 Y/o averfas de 105 equipos. 
manteniendo la funcionabilidad del 
sistema y consiguiendo la produc­
ci6n ajustada a las pautas de calidad. 

3.6 Realizar la inspecci6n del producto 
en Ifnea de fabricaci6n utilizando 105 
medios prescritos. siguie~do pautös. 
normas y procedimientos estableci­
dos. 

• 

3.7 Localizar y diagnosticar. a su nive!. 
el fallo Y/o averfa de 105 sistemas 
automaticos de regulaci6n y control 
y'de comunicaci6n industrial de las 
Hneas de producci6n. utilizando pla­
nos e informaci6n tecnica y aplican­
do procedimientos establecidos 

• 

3.8 Realizar las operaciones de mante­
nimiento preventivo. segun el progra­
ma y procedimientos establecidos. y 
la reparaci6n de primer nivel de 105 
equipos en sistemas de producci6n 
automatizados. con la calidad y segu­
ridad requeridas. 
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CRITERIOS DE REALlZACION 

La verificaci6n del programa permite ajustar las variables del mismo 
(desplazamiento. secuencia. velocidad. etc.). adaptandolas a las exi­
gencias del trabajo. 
La optimizaci6n del tiempo se realiza regulando 105 elementos que 
controlan 105 parametros del proceso. . - . 
Las trayectorias programadas garantizan la seguridad de las personas. 
equiRCJs e instalaciones. 
Las inspecciones 0 ensayos del producto obtenido realizadas en las 
difefentes etapas del proceso de fabricaci6n. se ejecutan con la fra­
cuencia requerida para mantener el proceso bajo contro!. utilizando 
equipos y procedimientos establecidos. y 105 resultados se introducen 
en el sistema de informaci6n por el procedimiento adecuado. con la 
brevedad y precisi6n requeridas. 
Se modifican las variables de operaci6n en las etapas anteriores Y/o 
posteriores al punto de control del producto. aplicando procedimientos 
establecidos. para corregir las disfunciones observadas en el proceso. 
Se ejecutan las operaciones necesarias para que la Hnea de fabricaci6n 
se mantenga funcionando en situaciones de producci6n «fuera de 
ritmo». 
Se responde a las contingencias surg.idas durante el proceso. 
Se comunican las incidencias en la Hnea de producci6n. operaciones 
fuera de contro!. estado de maquinas. etc .• con la prontitud y precisi6n 
requeridas y se elabora el diagn6stico de la causa. 
Los informes de producci6rı se realizan por el procedimiento establecido 
y estan expresados con la claridad y precisi6n requeridas. 
Las piezas son preparadas para su verificaci6n segun normas y pro­
cedimientos establecidos y. en 105 casos requeridos. se controla su 
estabilidad termica. . 
Se asegurala fiabilidad de 105 equipos de verificaci6n realizando la 
calibraci6n peri6dica segun el manual de calibraci6n. siguiendo 105 pro­
cedimientos establecidos. 
Se compn.ieba que 105 locales se encuentran en condiciones de tem­
peratura y humedad establecidas en el procedimiento de verificaci6n. 
La frecuencia de las comprobaciones se realiza segun 105 procedimien­
tos establecidos. 
Lös criterios de aceptaci6n/rechazo se aplican segun las especifica­
ciones tecnicas establecidas. 
La aplicaci6n de las acciones correctivas establecidas permiten. en su 
caso. la reparaci6n 0 recuperaci6n de productos no conformes. 
Se proponen las medidas correctoras frente a las desviaciones de las 
especificaCiones observadas. 
Los informes con 105 resultados de las comprobəciones realizadas se 
expresan en el documento adecuado con la claridad y-precisi6n reque­
ridas y siguiendo los procedimientos establecidos. 
EI diagn6sticö del estado. fallo 0 averfa en 105 sistemas. se realiza uti­
lizando la documentaci6n tecnica y los equipos de medida adecuados. 
permitiendo la identificaci6n de la averfa y la causa que 10 provoca. 
con la seguridad adecuada de 105 equipos. medios y personas. 
La diagnosis de la averfa establece las causas. segun un proceso razo­
na do de causa-efecto. y determina en que sistema 0 sistemas se encuen­
tra y su relaci6n. 
EI «chequeo» de 105 distintos controles. parametros eıectricos. auto­
matismo y comunicaci6n industrial se efectua en la zona 0 elemento 
diagnosticado como averiado con el equipo y procedimiento adecuado. 
permitiendo determinar 105 elementos a sustituir 0 reparar. 
Se cumplimentan y tramitan los partes de diagnosis oinspecci6n. espe­
cificando el trabajo que hay que realizar. el tiempo estimado. la posible 
causa de la' averfa. y el profesiona~ que debe efectuar la reparaci6n 
para mantener actualizado el banco de hist6ricos. 
Las operaciones de diagnosis no provocan otras averfas 0 danos y 
se realizan en tiempo previsto. 
Se verifica el estado de 105 equipos 0 instalaciones. 
Se ejecutan las instrucciones de mantenimiento basico de 105 equipos 
descritəs en el plan de mantenimiento. . 
Se sl!ıuen las instrucciones refererites al mantenimiento. 
Las herramientas utilizadas en el mantenimiento son las prescritas para 
tal fin. 
Las operaciones de mantenimiento se realizan siguiendo las pautas 
de seguridad e higiene industrial. 
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AEALlZACIQNES 

3.9 Realizar operaciones de reparacıon 
por sustituci6n de elementos de 105 
sistemas automaticos para la regu­
laci6n y control del equipo industrial. 
utilizando manuales de instrucciones 
y planos, y restableciendo las con­
diciones funcionales, con la calidad 
y seguridad requeridas. 

3.10 Organizar y supervisar el trabajo del 
eQuipo de operarios a sU.cargo, par­
tiendo de la orden de fabricaci6n, 
instruyendoles si es necesario. 

3.11 Crear, mantener e intensificar rela­
dones de trabajo en el entomo de 
la producci6n, resRlviendo 105 con­
flictos interpersona'li!s que se pre­
senten y participando en la puesta 
enpractica de procedin:ıientos de 
reclamaciones y disciplinarios. 

3.12 Actuar segun el plan de seguridad 
e higiene de la empresa, lIevando 
a cabo tanto acciones preventivas 
como correctoras y de emergencia, 
aplicando las medidas establecidas 
y cumpliendo las. normas y la legis­
laci6n vigentes. 
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CAlTEAIQS DE REALlZACION 

La informaci6n del sistema de autodiagn6stico de la instalaci6n se valora 
y se procede en consecuencia. 
Se determina el estado de 105 elementos comprobando cada una de 
sus partes fun'cionales, utilizando procedimientos y medios adecuados 
para realizar su valoraci6n y recogiendosə los resultados ən el informe: 
correspondierıte con la precisi6n requerida. .' 
Se comprueban las especificaciones tecnicas, de acoplamiento y funJ 
cionales de los eılmentos de sustituci6n para garantizar la «intercam"' 
biabilidad» con el deteriorado. ' 
La sustituci6n del elemento dete,iorado se efectua siguiendo la secuen~ 
cia del proceso de desmontaje y montaje establecido, garantizando' 
que no se produce deterioro ni merma de las cualidades del mismo 
durante su manipulaci6n para colocarlo en' su posici6n definitiva. 
Se realizan las pruebas de seguridad y funcionales' siguiendo proce­
dimientos establecidos, verificandose que se restituye la funcionalidad 
del conjunto y se recogen los resultados en el informe correspondiente 
con la precisi6n requerida. 
Se adoptan las medidas necesarias para garantizar la seguridad de 
las personas y de los equipos durante las intervenciones. 
Los operarios a su cargo conocen los medios, herramientas y procesos 
que deben utilizar.. . 
Los operarios a su cargo conocen los cometidos y procedimientos de 
trabajo. 
Se forma a los operarios a su cargo sobre los cambios tecnol6gicos 
y/u operativos. 
Se fomentan las actitudes positivas hacia el trabajo y las nuevas 
tecnoJogias., 
Se poten'ciıı el ambiımte criticc y de mej.ora .continua. 
se garanti~ qııe las tareas asignadas.son ejecutadas de modo adecuado 
y en el. tiempo previsto. . 
Las instrlJcciones son suficientes y precisas, evitando errores en la inter­
pretaci6n y ejecuci6n de las 6rdenes de trabajo. 
Se identifican los. conflictos que se originan en el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. 
Se recaba informaci6n adecuadamente antes de tomar una decisi6n 
para resolver problemas tecnicos 0 de relaciones personales, consul-
tando, si fııera preciso, al inmediato superior. • 
Se fomenta la iniciativa individual para aportar ideas y soluciones qııe 
supongan una mejora de la productividad. 
Se informa al superior jerarquico sobre las actividades, progresos y 
resultados, en el momento oportuno, de forma detallada, clara y precisa. 
Se propicia la participaci6n de los trabajadores en la resoluci6n de 
los problemas y conflictos que afecten de forma regular y directa al 
trabajo y/o a las relaciones laborales. 
Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos 
en la legislaci6n vigente y en el reglamento espeCifico de su entomo' 
laboral. ' 
Cuando se inicia' un procedimiento disciplinario 0 una queja se aporta 
la informaci6n disponible, cç>n la minima demora. . 
Se identifican 105 derechos y deberes del empleado y de la empresa 
enmateria de seguridad e higiene. 
Se identifican losequipos y medios de seguridad mas adecuados para 
cada actua'ci6n, siendo su uso y cuidado el correcto. 
Se identifican los riesgos primarios para la satud y la seguridad en 
el entomo de trabajo y se toman las medidas preventivas adecuadas 
para evitar accidentes. 
Las zonas de trabajo de su responsabılidad permanecen en condiciones 
de limpieza, orden y seguridad. 
Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones 
y de los casos peligrosos observados. • 
En casos de emergencia: 
Se realiza el. paro de la maquinaria de forma adecuada y se produce 

la evacuaci6n de los eCıificios con arreglo a los procedimientos 
establecidos. 

Se identifica a las ııersonas encargadas de tareas especificas en estos 
ca sos. 

Se aplican las medidas sanitarias bƏsicas y las tecnicas de primeros 
auxilios. 
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DOMINIO PROFESIONAL . 

a) Medios de producci6n: 

Utilizados: instalaciones automaticas de producci6n:' 
maquinaria y equipo industrial, robots, manipuladores, 
sistemas de transporte, equipos de automatizaci6n, uti­
lIaje, equipos de verificaci6n, equipos de ensayo. PLCs. 
Consolas de programaci6n. Equipos de test y procesador. 
Registradores. Instalaciones de recuperaci6n y trata-' 
miento de aceites de corte y taladrinas. Instalaciones 
energeticas y auxiliares. Herramientas manuales. Equi­
pas portatiles de medida eıectrica. Dinam6metros. 
Medios de protecci6n personal. 

d) Procesos, metodos y procedimientos: programa­
ci6n de PLCs, robots y manipuladoresespecif.cos. Regla­
je y colocaci6n de utiles y accesorios. Introducci6n de 
correcciones en 105 programas. Reajuste' de 105 para­
metros (velocidad, !uerıa, presi6n, etc.). Supervisi6n y 
control del funcionamiento en elcasodeque Ic;ısequipos 
trabajen de forma aut6noma. Pautas de control y veri­
ficaci6n. 

e) Informaci6n: 
1.a Utilizada: planos. Ordenes de fabricaci6n. Espe­

cificaciones tecnicas. Pautas de .control. Instrucciones 
del proceso. Instrucciones sobre funcionamiento y mana. 
jo de 105 equipos e instalaciones. Manuales de progra­
maci6n de PLCs, robots y manipuladores especfficos. 
Caracterfsticas tecnicas del sistema a programar. Catə­
logos de accesorios para automatizaci6n. Normas de 
seguridad en las operaciones de equipos e instalaciones. 
Instrucciones de control. Parəmetros de calidad en el 
tratamiento. Instrucciones y procedimientos de manta. 

b) . Materiales y productos intermedios: aceros. Fun­
diciones. Aleaciones ligeras. PIƏsticos. Aceites minerales. 
Grasas. Detectores. FinaleS de carrera. ElectrovƏlvulas. 
Reles y contactores. "' ... 

c) Productos 0 resultados del trabajo: programas de 
equipos informəticos industriales para el control de sis­
temas. Producto acabado y elaborado. Equipos y maqui­
nas en condiciones de funcionamiento. 

nimiento. . 
2.· Generada: hoja de incidencias. Parte de trabajo. 

Hoja de instrucciones. Informaci6n para el mantenimien­
to. 

Unidad de .competencia 4: realizar la administraci6n, gesti6n y comercializaci6n en una pequeiia empresa 
o taller 

REAUZACIQNES 

4.1 Evaluar la posibilidad de implanta­
ci6n de una pequeıia empresa 0 taller 
en funci6n de su actividad, volumen 
de negocio y objetivos. . 

4.2 Determinar las fcırmas de contrata­
ci6n məs id6neas en funci6n del 
tamaıio, actividad yobjetivos de una 
pequeıia empresa. 

4.3 Elaborar, gestionar. y organizar la 
documentaci6n necesaria para la 
constituci6n de una pequeıia emprıı­
sa y la gen erada por el desarrollo de 
su actividad econ6mica. 

4.4 Promover la venta de productos 0 
'servicios mediante los medios 0 rela­
ciones adecuadas, en funci6n de la 
actividad comercial requerida. 

CAITERIOS DE REAUZACION 

Se selecciona la forma jurfdica de empresa məs adecuada a los recursos 
disponibles, a 105 objetivos y a las caracterfsticas de la actividad. 
Se realiza el anəlisis previo a la implantaci6n, valorando: 
La estructura organizativa adecuada a los objetivos. 
La ubicaci6n ffsica y əmbito de actuaci6n (distancia clientesjprovee­

dores, canales de distribuci6n, precios del sector inmobiliario de zona, 
elementos de prospectiva), 

La previsi6n de recursos humanos. 
La demanda potenciai. previsi6n de 9astos ~jHgresos. 
La estructura y composici6n del inmovilizad6. 
La necesidades de financiaci6n y forma məs rentable de la misma. 
La rentabilidad del proyecto. 
La posibilidad de subvenciones yjo ayudas a la empresa 0 a la actividad, 

ofrecidas por las diferentes Administraciones publicas. 
Se determina adecuadamente la composici6n de los recursos humanos 
necesarios, segun las funciones y procesos propios de la actividad de 
la empresa y de 105 objetivos establecidos, atendiendo a formaci6n, 
experiencia y condiciones actitudinales, si proceden. 
Se identifican las formas de contrataci6n vigentes, determinando sus 
ventajas e inconvenientes y estableciendo 105 məs habituales en el 
sector. 
Se seleccionan 'Ias formas de contrato 6ptimas, segun 105 objetivos 
y las caracteristicas de la actividad de la empresa. 
Se establece un sistema de organizaci61l' de la informaci6n adecuado 
que proporcione informaci6n actualizada sobre la situaci6n econ6mi­
co-financiera de la empresa. 
Se realiza la tramitaci6n oportuna ante 105 organismos publicos para 
la iniciaci6n de la actividad de acuerdo con .105 registros legales. 
Los documentos generados: facturas, albaranes, notəs də pedido, letras 
decambio, chequəs y recibos, se elaboran ən el formato establecido 
por la empresa con los datos necesarios en cada caso y de acuerdo 
con La legislaci6n vigente. 
Se identifica la documentaci6n necesaria para la constituci6n de la 
empresa (escritura, registros, impuesto de actividades econ6micas y 
otras). 
En el plan de promoci6n, se tiene en cuenta la capacidad productiva 
de la empresa y el tipo de clientela potencial de sus productos y 
servicios. 
Se selecciona el tipo de promoci6n que hace 6ptima la relaci6n entre 
el incremento de las ventas y el coste de la .promoci6n. 
La participaci6n en ferias y exposiciones permite establecer 105 cauces 
de distribuci6n de los diversos productos 0 servicios. 
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REAlIZACIONES 

4.5 Negociar con proveedores y clientes. 
buscando las condiciones mas ven­
tajosas en las operaciones comer­
ciales. 

4.6 Crear, desarrollar y mantener buenas 
relaciones con clientes reales 0 
potenciales. 

4.7 Identificar. en tiempo y forma, las 
acciones derivadas de las obligacia­
l'Ies legales de una ıılI!presa . 

.. . .J 

DOMINIO PROFESIONAL 
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CRITEmos DE REAl:.lZACION 

se tienen en cuenta. en la negociaci6n con 105 proveedores: 
Precios del mercado. 
Plazos de entrega. 
Calidades. 
Condiciones de pago. 
Transportes, si procede. 
Descuentos. 
Volumen de pedido. 
Liquidez actual de la empresa. 
Servicio post-venta del proveedor. 

En las condiciones de venta propuestas a los clientes se tienen en 
cuenta: 

Margenes de beneficios. 
Precio de coste. 
Tipos de clientes. 
Volumen de venta. 
Condiciones de cobro. 
Descuentos. 
Plazos de entrega. 
Transporte. si procede. 
Garantia. 
Atenci6n post-venta. 

• 

Se transmite en todo momento la imagen deseada de la empresa. 
Los clientes son atendidos con un trato diligente y cortes. y en el margen 
de tiempo previsto. . 
Se responde satisfactoriamente a sus demandas, resolviendo Sus recla­
rnaciones con diligencia y prontitud y promoviendo las futuras rela, 
ciones. 
Se comunica a 105 clientes cualquier modificaci6n 0 innovaci6n de' la 
empresa. que pueda interesarles. 

Se identifica la documentaci6n exigida por la normativa vigente. 
Se identifica el cal~ndario fiscal correspondiente a la actividad eca­
n6mica desarrollada. 
Se identifican en tiempo y forma las obligaciones legales laborales: 

Altas y bajas laborales 
N6minas 
Seguros sociales 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional. 

a) Informaci6n que maneja: documentaci6n admi­
nistrativa; facturas. albaranes. notas de pedido. letras 
de cambio. cheques. • 

2.2.1 Cambios en 105 factores tecnol6gicos. organiza­
tivos y econ6micos .. 

Se mencionan a continuaci6n una serie de cambios 
previsibles en el sector que. en mayor 0 menor medida. 
pueden influir en la competencia de esta.figura: 

b) Documentaci6n con 105 distintos organismos ofi­
ciales: permisos de apertura dellocal. permiso de obras. 
N6minas TC 1. TC2. Alta en IAE. Libros contables oficiales 
y libros auxiliares. Archivos de clientes y proveedores. 

c) Tratamiento de la informaci6n: tendra que cona­
cer 105 tramites administrativos y las obligaciones con 
105 distiritos organismos.oficiales. ya sea para realizarlos 
el propio interesado 0 para contratar su realizaci6n a 
personas 0 empresas especializadas. 

EI soporte de la informaci6n puede estar informa­
tizado utilizando paquetes de gesti6n muy basicos exis­
tentes en el mercado. 

d) Personas con las que se relaciona:' proveedores 
y clientes. Al ser una pequena .empresa 0 taller. en gene­
raL. tratara con clientes cuyos pedidos 0 servicios daran 
lugar a pequenas 0 medianas operaciones comerciales. 
Gestorias. 

- La moderna maquinaria. 105 complejos sistemas 
de manipulaci6n y 105 de comunicaci6n para el control. 
la gestıon y la ınformacı6n utılızados en los procesos 
de fabricaci6n automatizados, hacen que. en este con­
texto. la funci6n de mantenimiento se transforme en 
parte integrante del proceso industrial. produciendose 
un .. integraci6n importante de las tareas de manteni­
miento en las de producci6n. 

- La automatizaci6n de procesos industriales y el 
control de las maquinas se realizara mediante aut6matas 
programables (PLC) u otros dispositivos programables 
interconectados a traves de redes locales de comuni­
caci6n. 

- Desarrollo de la normativa de seguridad y preven­
ci6n. y mayor exigencia en su aplicaci6n. 

- La creaci6n de pequenas empresas especializadas 
en el sector permitira. ante la oportunidad emergente. 
atender la demanda de trabajos programados de man-
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tenimiento y reparacıon contratados por empresas de 
los diferentes sectores productivos. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesionaies. , 

La necesidad de tecnicos polivalentes, con una 
visi6n sistemica e integradora de la maquinaria y el equi­
po industrial, para intervenir en el diagn6stico y reparar 
las averıas 0 disfunciones de los mismos, aumenta la 
complejidad de las interveneiones por la diversidad de 
los sistemas y de las tecnologıas que intervienen en los 
sistemas que los integran. 

- Al mismo tiempo se incorporan nı:ıevas tecnicas 
de diagn6stico de averıas basadas en la utilizaei6n de 
herramientas «softwareıı, que produeinən cambios espa­
cfficos en los procedimientos que se van a utilizar en 
la actividad de este profesional. 

- La importancia creciente en los objetivos de la 
producci6n de las actividades que debe desarrollar este 
tecnico haeia el mantenimiento preventivo y correctivo 
de las instalaciones y medios productivos requerira, cada 
vez məs, garantıas de la fiabilidad y calidad en las inter­
venciones y un tiempo de actuaci6n corto, para obtener 
los mayores ındices de disponibilidad de las rl)aquinas 
yequipos. 

- Necesidad de tecnicos con una visi6n sistemica 
e integradora de los sistemas de producci6n, capaces 
de preparar y conducir una Iınea de fabricaci6n auto­
matizada, integrando las funeiones de producci6n con 
las de mantenimiento. 

- Los cambios en los contenidos de las tareas de 
producei6n demandan el desarrollo de las capaeidades 
de iniciativa, innovaci6n y mejora de los procesos y las 
məquinas, para 10 que se requieren aptitudes para el 
trabajo en equipo y participativo. 

2.2.3 Cambios en la formaei6n. 

~ La formaei6n en calidad de este tecnico debe enfo­
carse a conseguir una concepci6n global de la misma 
en el proceso productivo y unos conocimientos sobre 
materiales y meqios de autocontrol que le permitan 
actuar illl este campo sistematicamente y actualizarse. 

- Los sistemas de automatizaci6n que apareceran 
motivados por las -exigencias de los procesos de fabri­
caei6n. ası como la modernizaci6n y actualizaci6n de 
las instalaeiones existentes, supondran la formaci6n y 
adaptaci6n al manejo y control de maquinas y equipos 
dotados con sistemas y componentes (mecanicos, neu, 
maticos, electr6nicos) distintos a los actuales. 

- Debera conocer los aspectos relacionados con tec­
nologıas aplicadas a distintas fases del proceso produc­
tivo que le permitan adaptarse a los nueV05 equipos 
defabricaei6n y control ası como la incorporaci6n de 
nuevas tecnologıas a los sistemas de producei6n. ' 

- Debera conoc:er la utilidad e instalaci6n de los dis­
tintos medios de protecci6n y tener una visi6n global 
de la seguridad en fabricaei6n, asf como un conoeimiento 
de la normativa aplicable y documentaci6n especffica 

'que le lIeve a tener en cuenta de forma permanente 
este aspecto en todas sus actuaeiones. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo. 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 

Este tecnico se integrarə en los servieios de man­
tenimiento de maquinaria y equipo industrial de los diver­
sos sectores productivos y, en el sector de la fabricaei6n 
de bienes de equipo, en los procesos de montaje esta­
cionario electromecənico de la maquinaria y de sus auto­
matismos, en los procesos de ensamblado e instalaci6n 

en planta de la misma y en 105 servicios postventa, rea­
lizando asistencia tecnica al cliente. siempre dependien­
do organicamente de un mando intermeaio. Asi mismo 
podra integrarse como conductor de Iıneas de produc­
ci6n automatizada.s. responsabilizandose delafabrica­
ei6n y del mantenimiento de las mismas. En determi­
nados casos puede tener bajo su responsabilidad a un 
grupo de operarios. ' 

Dado que las actividades de mantenimiento y repa­
raei6n se desarrollan en la practica totalidad de los sec­
tores productivos y no as posible relaeionar exhausti­
vamente. todos ellos, se citan a continuaci6n algunos 
de los subsectores donde este tecnico puede desem­
peiiar su trabajo: 

Industrias extractivas. Metalurgia y fabricaei6n de pro­
ductos metalicos. Industria de la construcci6n de maqui­
naria y equipo mecanico. Construcci6n y montaje de 
vehıculos autom6viles. ,Industria textil. Edici6n y artes 
grƏficas. Productosalimenticios y bebidas. Parques de 
atracciones. 

En general desarrolla su trabajo en grandes y media­
. nas empresas. 

2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

Esta figura profesionaı se ubica funcionalmente en: 

- Las areas de ejecuci6n del mantenimiento y repa­
raci6n de maquinaria y equipo industrial. 

- Las areas de producci6n en procesos automati­
zados como responsable de Iınea, integrando las fun­
eiones de producci6n y mantenimiento 

- Las areas de producci6n de fabricaei6n de maqui­
naria realizando montaje, instalaci6n en planta y asis­
tencia tecnica. 

EI entorno tecnol6gico de ta figura profesional englo­
ba los campos de: 

Montaje y puasta en funcionamiento de maquinaria 
y equipo electromecanico y su automatismo. Desmon­
taje/montaje y puesta a punto, mantenimientos preven­
tivo y correetivo, diagn6stico de averfas y reparaci6n 
de maquinaria, equipo electromecanico y su automatis­
mo. Reparaei6n y reconstrucei6n de redes de tuberıa 
y conductos para fluidos, electricas y de comunicaei6n 
industrial. 

Los conocimientos se encuentran ligados a: 

Mecanismos y elementos de maquina5. Componentes 
electricos, electr6nicos, neui;naticos e hidraulicos. Ope­
raciones de mecanizado basico. Planos y esquemas, 
interpretaci6n de normas y espeeificaciones tecnicas. 
Tecnologfa de soldadura. Calidadpara fabricaei6n y man­
tenimiento. Procesoş de ejecuci6n' que impliquen el 
manejo' de equipos para el diagn6stico, control y veri­
ficaei6n para el mantenimiento de maquinaria y sistemas 
auxiliares. ya las tecnicas y procedimientos para su rea­
Iizaci6n. Propiedades de los materiales. 

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes: 

A tıtulo de ejemplo y con fines de orientaci6n prri­
fesional se enumeran a continuaei6n un conjunto de 
ocupaciones 0 puestos de trabajo que pueden ser desem­
peiiados por esta figura profesional. De forma generica 
seiialamos los siguientes: 

Mecanico de mantenimiento. Electricista de manta­
nimiento. Electromecanico de mantenimiento. Montador 
industrial. Conductor/maı;ıtenedor de Iınea automati-
zada. ' 
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3. Enseiianzas mlnimas las herramientas, materiales e instrumentos necesarios, 
actuando 'con la calidad y seguridad requeridas. 

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo. Realizar y valorar las verificaciones y ensayos de con­
trol de calidad, relacionando las caracteristıcas de 105 
materiales 0 del producto objeto del ensayo con la cali­
dad establecida en las normes, representando y eva­
luando 105 resultados obtenidos. 

Buscar, interpretar y comprender la informaci6n (es­
pecificaciones tecnicas, simbologia, esquemas, etc.) de 
las operaciones de ejecuci6n y control de 105 trabajos 
en el ərea del mantenimiento y montaje de maquinaria 
y equipo industrial y de sus instalaciones asociadas, 
como soporte para la optimizaci6n de su trabajo y como 
elemento de actualizaci6n tecnica. 

Sensibilizarse respecto de 105 efectos que las con­
diciones de trabajo pueden producir sobre la salud per­
sonal y medioambiental. con el fin de mejorar las con­
diciones de realizaci6n del trabajo, utilizando las medidas 
correctivas y protecciones adecuadas. Analizar 105 procesos de mantenimiento, montaje e 

instalaci6n en planta de maquinaria y' equipo industrial. 
ası como los de mantenimiento y construcci6n de sus 
instalaciones auxiliares, relacionando 105 trabajos con 
105 materiales, equipos, medios auxiliares, y tecnicas 
especificas que intervienen, con las condiciones y nor­
mas de calidad y seguridad establecidas .. 

Comprender el marco legal, econ6mico yorIJanizativo 
que regula y condiciona la actividad industrıal, identi­
ficando 105 derechos y obligaciones que se derivan de 
las relııçiones laborales y adquiriendo la capacidad de 
seguir 10s procedimientos establecidos y de actuar con 
eficacia en las anomalias que pueden presentarse en 
105 mismos. Realizar el mantenimiento y montaje de maquinaria 

y equipo industrial. operando con las herramientas, mate­
riales e instrumentos necesarios, actuando con la calidad 
y seguridad requeridas y aplicando las normas y pro­
cedimientos reglamentados. 

Realizar el mantenimiento y ejecuci6n de las redes 
auxiliares a la maquinaria y equipo industrial (neuma­
ticas, hidrəulicas, electricas, de comunicaci6n industrial. 
cuadros de distribuci6n y control, etc.), operando con 

Utilizar y buscar cauces de informaci6n y formaci6n 
relacionados con el ejercicio de la profesi6n. que le posi­
biliten el conocimiento y la inserci6n en el sector de 
la construcci6n y mantenimiento de equipos e instala­
ciones electrotecnicas y en el mantenimiento de məqui- -
nas electricas, y la evoluci6n y adaptaci6n de sus capa­
cidades profesionales a 105 cambios tecnol6gicos y orga­
niz.ativos del sector. 

3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad de competencia. 

1.1 

1.2 

M6dulo profesional 1: montaje y m~tenimiento mecənico 

Asociado a la unidad de competencia 1: montar y mantener maquinaria y equipo electromecanico 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Analizar 105 grupos mecanicos y eleo­
tromecanicos de las məquinas, iden­
tificando 105 distintos mecanismos 
que 105 constituyen y describiendo 
la funci6n que realizan asi como sus 
cəracteristicas tecnicas. . 

Realizar diestramente operaciones 
de montaje,y desmontaje de elemen­

. tos mecanicos y electromecanicos 
de maquinas y las pruebas funcio­
nales de 105 conjuntos, utilizando las 
herramientas y equipos adecuados 
en condiciones de seguridad. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Clasificar por la fransformaci6n que realizan, los distintos mecanismos 
tipo: biela-manivela, trenes de engranajes, levas, tornillosinfin, poleas, 
etc., y explicar el funcionamiento de cada uno de ellos. 

Ante una məquina y su documentəci6n tecnica: 
Identificar 105 grupos funcionales mecənicos y eleotromecanicos que 

la constituyen y sus elementos. 
Explicar y caracterizar la funci6n de cada uno de los grupos identificados. 
Explicar las caracteristicas. de 105 elementos y piezas de 105 grupos y 

sus relaciones funcionales y clasificarlos por su tipologfa. 
Identificar las partes 0 puntos crfticos de 105 elementos y piezas donde 

pueden aparecer desgastes, razonando las causas que 105 originən. 

Explicar 105 contenidos fundamentales de la documentaci6n que define 
105 procesos de rnontaje de elementos mecanicos y electromecƏnicos. 

Explicar las tecnicas de desmontaje/montaje de 105 conjuntos mecənicos 
y electromecanicos constituyentes de las mƏquinas. 

Describir las herramientas y equipos auxiliares utilizados en las operaciones 
de montaje de elementos mecənicos y electromecənicos, Cıasificandolos 
por su tipologfa y funci6n y explicando la forma de utilizaci6n y oon­
servaci6n de 105 mismos. 

A partir de la documentaci6n tecnica de un grupo mecənico y/o 
electromecanico: 

Interpretar los planos, procedimientos y especificaciones para establecer 
la secuencia de montaje, indicando utiles y herramientas necesarias. 

Preparar y organizar 105 medios, utiles y herramientas necesarios. 
Verificar las caracteristicas de las piezas, aplicando 105 procedimientos 

requeridos. 
Montar 105 elementos y piezas constituyentes segun procedimientos. 
Realizar 105 controles del proceso de montaje segun 105 procedimientos 

establecidos. 
Ajustar 105 acoplamientos, alineaciones, movimientos, etc. segun las 

especificaciones, utilizando 105 equipos de medida y utiles adecua­
damente. 

Preparar el conjunto montado para su funcionamiento, limpiando las 
impurezas, engrasando, equilibrando, etc. segun las especificaciones. 
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1.3 

1.4 

1.5 

CAPACIDADES TERMINALES 

Aplicar tecnicas de montaje para la 
construcci6n de sistemas hidraulicos 
y neumaticos para maquinas, reali­
zando su puesta a punto, a partir de 
especificaciones tecnica, en condi­
ciones de seguridad. 

Diagnosticar averias en los mecanis­
mos y circuitos hidraulicos y neuma­
ticos de las maquinas, identificando 
la naturaleza de las mismas y apli­
cando las tecnicas mas adecuadas, 
en cOndiciones de seguridad. 

. Diagni:ısticar el estado de los elemen­
tos y piezas de maquinas, aplicando 
tecnicas de medida y observaci6n. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Realizar las pruebas funcionales, regulando los dispositivos para obtener 
IəS condiciones establecidas. . 

Elaborar los partes de trabajo del proceso COn la precisi6n necesaria. 

Explicar los contenidos fundamentales de la documentaci6n que define 
los procesos de montaje de sistemas hidraulicos y neumaticos. 

Describir las herramientas y equipos auxiliares utilizados en las operaciones 
de montaje de los circuitos hidraulicos y neumaticos, Cıasificandolos 
por su tipologia y fUnci6n y explicando la forma de utilizaci6n y COn­
servaci6n de los mismos. 

A partir de la documentaci6n tecnica correspondiente a Un circuito hidrau~ 
lico y otro neumatico: 

Interpretar los planos, procedimientos y especificaciones para establecer 
la secuencia de montaje. 

Preparar. y organizar los medios, utiles y herramientas necesarios. 
Establecer el plan de seguridad requerido en las diversas fases del 

montaje. . 
. Verificar las caracteristicas de los elementos, aplicando los procedimien­

tos requeridos. 
MOntar los elementos y piezas constituyentes Segun procedimientos. 
COnstruir las conducciOnes COn los materiales especificados, montar y 

cOnexionar segun los procedimientos establecidos. 
Realizar los controles del proceso de montaje segun los procedimientos 

establecidos. . 
Ajustar los acoplamientos, alineaciones, movimientos, etc. segun las 

especificaciones, utilizando los equipos de medida y utiles adecua­
damente. 

Preparar el conjunto montado para su funcionamiento, limpiando las 
impurezas, engrasando, etc. segun las especificaciones. 

Realizar las pruebas funcionales regulando los dispositivos para obtener 
las condiciones establecidas. 

Elaborar los partes de trabajo del proceso COn la precisi6n necesaria. 

Identificar la naturaleza de la averias mas frecuentes de tipo mecanico 
de las maquinas y relacionarlas COn las causas que las originan. 

Identificar la naturalez!! de la averias mas frecuentes en los circuitos hidrau­
licos y neumatictıs delas maquinas y relacionarlas COn las causas que 
las originan. . 

Describir los equipos mas utilizados para el diagn6stico de las averias 
y sus campos de aplicaci6n mas adecuados. 

En Un supuesto practico de Una maquina en servicio y de la documentaci6n 
tecnica apropiada, sobre la que previamente se ha intervenido provo­
cando Una averia 0 disfunci6n en los diferentes sistemas : 

Interpretar la documentaci6n 'tecnica de cada sistema identificando los 
distintos bloques funcionales y los elementps que los compOnen. 

Identificar los sintomas de la averia caracterizandola por los efectos 
que produce. 

Realizar las hip6tesis de las causas posibles que puede producir la averia, 
relacionandola COn Ips sintomas que presenta el sistema. 

Elaborar Un plan de intervenci6n para determinar la causa 0 causas 
que producen la averia. 

Determinar los equipos y utillajes necesarios. 
Adoptar las medidas de seguridad requeridas para iiıtervenir segun el 

plan establecido. • 
Localizar los elementos responsables de las averias, aplicando los pro­

cedimientos requeridos y en el tiempo adecuado. 
Elaborar Un informe de diagn6stico de las 'averias, describiendo las acti­

vidades desarrolladas, fundamentadas en los resultados obtenidos. 

Describir el proceso de desgaste de las piezas en movimiento por fricci6n, 
erosi6n, rodamiento, etc. 

Identificar desgastes iıormales y anormales de piezas usadas mediante 
el analisis y comparaci6n de los parametros de las superficies erosionadas 
COn los de la pieza original. 

En casos practicos en dOnde se disponga de fotografias ypiezas reales 
daiiadas por diferentes causas (daiios de erosiOnes en asientos de val­
vulas, en correderas hidraulicas, cojinetes y rodamiento daiiados, etc.): 

Identificar las ZOnas erosionadas. 
Analizar las roturas. 
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1.6 

1.7 

1.8 

CAPACIDADES TERMINALES 

Aplicar tecnicas de mantenimiento, 
que impliquen sustituci6n de elemen­
tos, seleccionando 105 procedimien­
tos y con la seguridad requerida. 

. Realizar, con precisi6n y seguridad, 
operaciones de ajustes y regulaci6n 
en sistemas mecanicos, hidraulicos 
y neumaticos, utilizando el procedi­
miento mas adecuado para cumplir 
con 105 requisitos de puesta a punto 
de 105 equipos. 

~ 

Elaborar en el soporte adecuado, cro­
quis de conjuntos, piezas y esque­
mas de circuitos hidraulicos y neu­
maticos de maquinaria con la pre­
cisi6n requerida. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Determinar las posibles causas (Ialta de engrase, alta temperatura, aceite 
sucio, etc.). 

Comparar las medidas actualescon las originales que se rellejan en 
su plano respectivo, cuantificando la magnitud de 105 desgastes y 
erosiones, realizando las medidas con utiles apropiados. 

En un supuesto practico de una maquina, en situaci6n real 0 simulada 
de servicio, de cuya documentaci6n tecnica se dispone y en la que 
se indican las piezas 0 elementos que se deben sustituir: 
Identificar 105 mismos en la documentaci6n tecnica, obteniendo sus 

caracteristicas y evaluar el alcance de la operaci6n. 
Establecer el plan de desmontaje/montaje y 105 procedimientos que 

hay que aplicar, indicando: 
Elementos que deben ser desconectados. 
Partes de la maquina-que se deben aislar. 
Precauciones que deben ser tenidas en cuenta. 
Croquis de conexionado. 

Seleccionar las herramientas, equipos de medida y medios necesarios. 
Establecer el plan de seguridad requerido en las diversas fases del 

desmontaje/montaje 
Aislar 105 equipos que hay que desmontar de los circuitös hidraulicos 

y electricos a 105 que esta conectado. 
Recuperar los aceites de la instalaci6n. 
Desmontar, verificar y, en su caso, sustituir las piezas indicadas y montar 

el equipo. 
Conexionar el equipo a 105 circuitos correspondientes. 
Limpiar, engrasar, etc. poniendo el equipo en condiciones de fun­

cionamiento. 
Comprobər el correcto funcionamiento del equipo y de la instalaci6n, 

regulando 105 sistemas, si procede, para conseguir restablecer las con­
diciones funcionales. 

Elaborar los partes de trabajo del proceso con la precisi6n necesaria. 
Explicar los sistemas de ajustes que se emplean en construcci6n de 

maquinas. 
Seleccionar 105 ajustes adecuados para el acoplamiento entre dos ele­

mentos mecanicos, teniendo en cuenta los movimientos relativos entre 
las dos piezas, 105 esfuerzos, la longitud de contacto, etc. 

Describir las tecnicas metrol6gicas y los utiles de verificaci6n. 
En un grupo mecanico (reductor de velocidad, variador de velocidad, etc.) 

de cuyas especificaciones tecnicas correspondientes se dispone: 
Identificar cada uno de 105 elementos que los configuran. 
Desmontar y limpiar cada uno· de 105 elementos, aplicando tecnicas 

y utiles apropiados. 
Comprobar las especificaciones dimensionales y de estado de las super­

ficies funcionales de los elementos, utilizando el equipo adecuado. 

Verificar superficies planas y ciHndricas, excentricidades, dentados de 
ruedas, etc., utilizando 105 equipos adecuados 

Montar y preparar en condiciones de funcionamiento cada elemento, 
reponiendo, si procede, las piezas deterioradas y verificando las con­
diciones de acoplamiento y funcionales en cada operaci6n. 

Reglar y poner a punto el grupo mecanico, cumpliendo con las espe­
cificaciones dadas y comprobar su funcionamiento. 

Relacionar las distintas representaciones (vistas, cortes, etc.) con la infor­
maci6n que se deba transmitir. 

Describir las diferencias entre 105 tipos de acotaci6n funcional y de 
fabricaci6n. 

Describir las caracteristicas que deben reunir 105 esquemas de 105 circuitos 
hidraulicos y neumaticos. 

A partir de un caso practico de una maquina, obtener la informaci6n de 
los elementos mecanicos y de los circuitos hidraulicos y/o neumaticos 
que sea· necesaria para resolver un problema de reparaci6n, mejora, 
etc. debidamente razonado y realizar: 
Las acciones adecuadas para garantizar la seguridad personal y de 105 

equipos durante la toma de informaci6n. . 
Los croquis de las piezas afectadas, dibujados en condiciones de taller, 

definidas funcionalmente, expresando las especificaciones tecnicas 
que deben cumplir para su intercambiabilidad. 
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1.9 

CAPACIDADES TERMINALES 

Realizar diestramentıı operaciones 
de mantenimiento, que no impliquen 
sustituci6n de elementos, seleccio­
nando los procedimientos y con la 
seguridad requerida. 

CRITERIQS'DE EVALUACION 

!-os croquis de conjunto de los mecanismos afectados. 
Los esquemas a mano alzada. en condiciones de taller, de los sistemas 

hidraulicos y/o neumıiticos con las especificaciones tecnicas y de fun­
cionamiento de los mismos. 

Describir las operaciones de mantenimiento preventivo que deben ser 
realizadas en los equipos mecanicos, electromecanicos, hidraulicos y 
neumaticos de las maquinas. 

Describir las herramientas y equipos auxiliares mas significativos utilizados 
en las operaciones de mantenimiento preventivo, Cıasificandolos por 
su tipologia y funci6n y explicando la forma de utilizaci6n y conservaci6n 
de los mismos. . 

En un caso practico de una maquina que dispone de los sistemas meca­
nicos, electromecanicos, hidraulicos Y/o neumaticos y con su documen­
taci6n tecnica: 
Identificar en la documentaci6n tecnica y en la propia maquina, los 

sistemas y elementos sobre los que se deben realizar las operaciones 
de mantenimiento preventivo. 

Obtener datos de las variables de los sistemas de las maquinas y de 
los equipos, ap1icando los procedimientos establecidos de observaci6n 
y medicign (ruidos, vibraciones, consumos, temperaturas, etc.) y uti­
lizando instrumentos; utiles y herramientas adecuadamente. 

Realizar las operaciones de limpieza, engrase y lubricaci6n, ajustes de 
los elementos de uni6n y fijaci6n, correcci6n de holguras, alineaciones, 
tensado de correas de transmisi6n, observaci6n de los estados super­
ficiales, etc., utilizando los utiles y herramientas adecuadamente y mani­
pulando los materiales y productos con la seguridad requerida. 

Ajustar los valores de los instrumentos de medida, control y regulaci6n. 
Elaborar el informe de intervenciones donde se reflejan las anomalias/de­

ficiencias observadas y los datos necesarios para el banco de hist6ricos. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 120 horas) Montajes en bancadas y guias deslizantes. 
Montajes estancoş. 

a) Interpretaci6n y realizaci6n de planos. Montaje de circuitos hidraulicos y neumıiticos. 
b) Elementos de maquinas y mecanismos: d) Metrologia: 
Elementos de transmisi6n. Embragues y frenos. Regu­

ladores. Levas y actuadores. 
Instrumentos de verificaci6n. 

e) Instalaci6n de maquinaria: Mecanismos: concepci6n organica: Cinemıitica y 
dinamica de las maquinas: Moitimiento de maquinas. 

Instalaci6n de maquinas. 

2.1 

Lubricaci6n y engrase. 

c) Montaje de elementos mecanicos: 

Ajuste funcional. 
\(erificaci6n de piezas. 
Organos de maquinas. 

f) Mantenimiento mecanico: 
Operaciones de mantenimiento preventivo. 
Operaciones de mantenimiento correctivo. 

. Equipos de diagn6stico. 

M6dulo profesional 2: montaje y mantenimiento electrico 

Asociado a la unidad de competencia: montar y mantenerlos sistemas electrico y electr6nico 
de maquinaria y equipo industrial 

CAPACIOADES TERMINALES 

Analizar las instalaciones electricas 
aplicadas a la maquinaria y equipo 
industrial describiendo su funciona­
miento y utilizando la documenta­
ci6n tecnica de las mismas. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Describir las distintas partes (alimentaci6n a maquinas, automatismos, etc.) 
que configuran este tipo de instalaciones, explicando su estructura y 
caracteristicas. 

Explicar el principio fisico de funcionamiento de los distintos tipos de 
dispositivos de protecci6n de lineas y receptores eıectricos. 

Relacionar las caracteristicas electricas de los dispositivos de protecci6n 
con las caracteristicas de las lineas y receptores electricos que deben 
proteger. 

Explicar los sistemas de arranque, frenado y regulaci6n de la velocidad 
de los motores electricos de c.c. y c.a. 

Enumerar los requerimientos fundamentales que REBT impone a estas 
instalaciones. 
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2.2 

CAPACIDADES TFRMINALES 

Realizar diestramente operaciones 
de montaje de cuadros electricos y 
sus instalaciones eıectricas. para 
maquinaria y equipo industrial. a par­
tir de la documentaci6n tecnica, apli­
cando el reglamento electrotecnico 
y actuando bajo normas de segu­
ridad. 
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CRITERIOS DE EVALUACIQN 

En un supuesto practico de la instalaci6n electrica de una maquina 0 
equipo industrial y de su documentaci6n tecnica: 

Identificar la instalaci6n electrica, las partes que la constituyen y los 
elementos de ca da una de ellas, explicando las caracterfsticas de 
las mismas. 

Comprobar la variaci6n que experimentan los parametros mas carac' 
terfsticos de las maquinas electricas cuando se les somete a distintas 
situaciones de carga y justificar los resultados obtenidos. 

Indicar las magnitudes que se deben modificar para la regulaci6n de 
la velocidad de los motores de c.c. y c.a, relacionandolas con el equipo 
o elemento que hay que emplear en cada caso. 

Elaborar un informe de las actividades desarrolladas y resultados obte­
nidos, estructurandolos en los apartados necesarios para una ade­
cuada documentaci6n de las mismas (descripci6n del proceso segui­
do, esquemas y planos, explicaci6n funcional, calculos, etc.). 

Clasificar y enumerar los materiales especfficos utilizados en estas ins­
talaciones, describiendo las caracterfsticas electricas y mecanicas mas 
impprtantes de los mismos. 

Describir las distintas fases que se deben seguir en los procesos de pre­
paraci6n y mcintaje de estas instalaciones. 

Describir las herramientas y equipos auxiliares utilizados en las operaciones 
de montaje de elementos electricos y electromecanicos, clasificandolos 
por su tipologfa y funci6n y explicando la forma de utilizaci6n y con­
servaci6n de.los mismos. 

En un caso practico de montaje, conexionado y puesta a punto de los 
cuadros electricos para una maquina 0 equipo industrial, real 0 simulado, 
con la informaci6n necesaria: 

Realizar el plan de montaje, secuenciando adecuadamente las fases 
del mismo, determinando los medios y materiales necesarios para 
su ejecuci6n e interpretando los esquemas y planos correspondientes 
a la instalaci6n supuesta. 

Realizar el acopio de materiales de acuerdo con el plan de montaje 
y verificando su correspondencia con los descritos en el listado de 
materiales. 

Distribuir los elementos de sujeci6n, perfiles y canalizaciones en el inte­
rior de la envolvente realizando los croquis necesarios de disposici6n 
de los elementos. . 

Colocar y fijar los distintos elementos segun la distribuci6n programada, 
asegurando la sujeci6n mecanica de los mismos, utilizando Iəs herra­
mientas apropiadas y aplicando los procedimientos adecuados. 

Preparar los conductores (cables y pletinas) adecuadamente, escogien­
dolos de la secci6n apropiada, siguiendo el c6digo de colores nor­
malizado, preparando los terminales y codificandolos segun planos 
de conexionado. 

Efectuar el interconexionado ffsico de los elementos, asegurando una 
buena sujeci6n mecanica y una correcta conexi6n eıectrica. 

Ejecutar las pruebas funcionales en·vacfo y de caracteristicas electricas 
(aislamiento, etc.) de acuerdo con la documentaci6n del equipo, rea­
lizando las medidas y modificaciones necesarias para una adecuada 
funcionalidad del mismo. 

Actuar en toOO momento respetando las normas de seguridad personaj 
y de los medios y materiales utilizados,logrando, en el tiempo previsto, 
un nivel de calidad adecuado. 

En un caso practico de montaje de los equipos, canalizaciones y conexio­
nado de la instalaci6n electrica para una maquina 0 equipo fndustrial. 
real 0 simulado, con la informaci6n necesaria: 

Realizar el plan de montaje, secuenciando adecuadamente las fases 
del misino, determinando los medios y materiales necesarios para 
su ejecuci6n e interpretando los esquemas y planos correspondientes 
a la instalaci6n supuesta. 

Preparar las canalizaciones, tubos, conductores y materiales que hay 
que utilizar, aplicando los procedimientos requeridos. 

Conexionar los distintos componentes siguiendo procedimientos ade­
cuados, aplicando corrE!ctamente el c6digo de colores normalizados 
y asegurando su adecuada fijaci6n mecanica y buen contacto 
eıectrico·. 
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2.3 

2.4 

CAPACIDADES TERMINALES 

Realizar con precisi6n y seguridad las 
medidas de las magnitı.ıdes electri­
cas y electr6nicas anal6gicas funda­
mentales presentes en las iristalacio­
nes eıectricas. utilizando los instru­
mentos. mas apropiados en cada 
caso y actuando bajo normas de 
seguridad personal y de los materia­
les utilizados. 

Diagnosticar averfas en las instala­
ciones electricas (potencia. automa­
tismos y electr6nicas) de maquinaria 
y equipo industrial. actuando bajo 
normas de seguridad personal y de 
los materiales utilizados. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Realizar las pruebas y medidas necesarias para asegurar la correcta 
funcionalidad de la instalaci6n (en los dispositivos de corte y pro­
tecci6n y la comprobaci6n del valor adecuado de la resistencia de 
tierra y aislamientos). 

Realizar todas las operaciones aplicando las normas de seguridad per­
sonal y de los materiales precisas y alcanzando la calidad final prevista. 

ExplicarJas caracterfsticas mas relevantes (tipos de errores. sensibilidad. 
precisi6n. etc.). la tipologfa. dases y procedimientos de uso de los ins­
trumentos de medida. 

En el analisis y estudio de una instalaci6n electrica para una maquina 
o equipo industrial. real 0 simulado. con la informaci6n necesaria: 

Seleccionar el instrumento de medida (vatfmetro. telur6metro. etc.) y 
los elementos auxiliares mas adecuados en funci6n de la magnitud 
que se quiere medir (tensi6n. intensidad. potencia. resistencia de tierra. 
etc.). del rango de las medidas que hay que realizar y de la precisi6n 
requerida. 

Conexionar adecuadamente. con la seguridad requerida y siguiendo pro­
cedimientos adecuados los distintos aparatos de medida. 

Medir las magnitudes operando adecuadamente los instrumentos y apli­
cando los procedimientos normalizados. con la seguridad requerida. 

Interpretar los rı;ısultados de las medidas realizadas. relacionando los 
efectos que se producen en las mismas con las causas que los 
originan. 

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas. los pro­
cedimientos utilizados y los resultados obtenidos (descripci6n del pro­
ceso seguido. medios utilizados. esquemas y planos utilizados. cal­
culos. medidas. etcetera). 

En el analisis y estudio de los m6dulos electr6nicos anal6gicos para una 
maquina 0 equipo industrial. real 0 simulado. con la informaci6n 
necesaria: 
Sel.eccionar el instrumento de medida (poHmetro. osciloscopio. etc.) y 

los elementos auxiliares mas adecuados en funci6n de la magnitud 
que se va a medir (tensi6n. intensidad. resistencia. frecuencia. etc.). 
del rango de las medidas que hay que realizar y de la precisi6n 
requerida. 

Conexionar adecuadamente. con la seguridad requerida y siguiendo pro­
cedimientos normalizados. los distintos aparatos de medida. 

Medir las magnitudes basicas de la electr6nıca anal6gica (tensi6n. inten­
si dad. resistencia. frecuencia. etc.). operando adecuadamente los ins­
trumentos y aplicando procedimientos normalizados con la seguridad 
requerida. 

Interpretar los resultados de las medidas realizadas. relacionando los 
efectos que se producen con las causas que los originan. 

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas. los pro­
cedimientos utilizados y los resultados obtenidos (descripci6n del pro­
ceso seguido. medios utilizados. esquemas y planos. explicaci6n fun­
cional. medidas. caıculos. etc_). 

Explicar la tipologfa y caracterfsticas de las averfas tfpicas de los equipos 
y dispositivos utilizados en los automatismos electricos de control. 
cableados Y/o programados. 

Describir las tecnicas generales y medios especfficos utilizados para la 
localizaci6n de averfas en automatismos electricos (de potencia y control 
cableados Y/o programados). 

Describir las tecnicas generales utilizadas para la localizaci6n de averfas 
en m6dulos electr6nicos anal6gicos. 

En distintos ca sos practicos de averfas. reales 0 simuladas. en circuitos 
de alimentaci6n. de automatismo electrico cableado Y/o programado 
para maquinaria y equipo industrial. con la documentaci6n ·tecnica 
adecuada: 
Identificar los sfntomas de la averfa. caracterizandola por los efectos 

que produce en la maquina 0 proceso que controla. 
Interpretar la documentaci6n tecnica. identificando los distintos bloques 

funcionales. las senales eıectricas. estados de los elementos de mando 
y fuerza y·los parametros caracterfsticos del mismo. 

Realizar al menos una hip6tesis de la causa posible de la averfa. rela­
cionandola con los sfntomas existentes. 

Realizar un plan de intervenci6n para la detecci6n de la causa 0 causas 
de la averfa. 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

2.5 Realizar diestramente operaciones 
de mantenimiento de las instalacio­
nes electricas (potencia. automatis­
mos y electr6nicas) de maquinaria y 
equipo industrial. actuando bajo nor­
mas de seguridad personal. 

2.6 Elaborar. en el soporte adecuad<i. 
, croquis de conjuntos. de elementos 
y esquemas de circuitos electricos de 
maquinaria y equipo industrial con 
la precisi6n requerida. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Medir e 'interpretar parametros de los circuitos. realizando los ajustes 
necesarios de acuerdo con la documentaci6n del mismo. utilizando 
los instrumentos adecuados y aplicando los procedimientos reque­
ridos. 

Localizar el bloque funcional y el equipo 0 componentes responsables 
de la averfa. proponiendo las modificaciones y/o las sustituciones 
necesarias. 

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y resul­
tados obtenidos. estructurandola en los apartados necesarios para 
una adecuada documentaci6n de las mismas (descripci6n del proceso 
seguido. medios utilizados. esquemas y planos. explicaci6n funcional. 
medidas. caıculos. etc). 

En distintos casos practicos de averfas. reales 0 simuladas. en m6dulos 
electr6nicos anal6gicos para maquinaria y equipo industrial. empleando 
procedimientos sistematicos y con la documentaci6n tecnica adecuada: 
Identificar los sfntomas de la averia. ,caracterizandola por los efectos 

que produce en el circuito. , 
Interpretar la documentaci6n del equipo elec'tr6nico. identificando los 

distintos bloques funcionales. las senales electricas y parametros 
caracterfsticos del mismo. 

Realizar distintas hip6tesis de causas posibles de la averfa. relacionan­
dolas con los efeçtos presentes en el circuito. 

Realizar el plan de ıntervenci6n para la detecci6n de la causa 0 causas 
de la averfa. 

Medir e interpretar parametros del m6dulo. realizando los ajustes nece­
sarios de acuerdo con la documentaci6n del mismo. utilizando los 
instrumentos adecuados. aplicando procedimientos normalizados. 

Localizar el bloque funcional y el m6dulo responsable de la averfa. pro­
p'oniendo las modificaciones y/o sustituciones necesarias. 

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y de los 
resultados obtenidos. estructurandolo en 105 apartados necesarios 
para una adecuada documentaci6n de las mismas (descripci6n del 
proceso seguido. medios utilizados. esquemas y planos. explicaci6n 
funcional. medidas. caıculos. etc.). 

Oescribir 105 procedimientos basicos utilizados en las operaciones de sus­
tituci6n de componentes de los equipos de protecci6n. de regulaci6n 
y control y electr6nicos. 

Enumerar las herramientas basicas utilizadas en mantenimiento de cir­
cuitos electricos y electr6nicos. describiendo las caracterfsticas prin­
cipales de las mismas. 

En un supuesto practico de la instalaci6n electrica de una maquina con 
su documentaci6n tecnica. de la que se indican los equipos 0 elementos 
electricos y electr6nicos que se deben sustituir: 
Identificar ,estos en la documentaci6n tecnica obteniendo sus carac­

terfsticas. 
Establecer el plan de desmontaje/montaje y los procedimientos que 

, hay Ilue aplicar. '. 
Seleccionar las herramientas. equipos de medida y medios necesarios. 
Establecer y aplicar el plan de seguridad requerido en las diversas fases 

del desmontaje/montaje. 
Desmontar. verificar el estado. en su caso. sustituir y montar 105 equipos 

y elementos. 
Conexionar los equipos a los circuitos correspondientes. 
Comprobar el correcto funcionamiento del equipo y de la instalaci6n. 

regulando 105 sistemas. si procede. para conseguir restablecer las 
condiciones funcionaləs. 

Relacionar las distintas reprəsentaciones (vistas. cortes. etc.) con la infor­
maci6n quə se deba transmitir. 

Oescribir las caracteristicas que deben reunir los esquemas de los circuitos 
electricos y electr6nicos. 

A partir de un caso practico de una instalaci6n electrica y del automatismo 
de maquinaria 0 equipo industrial. real 0 simulado. obtener la informaci6n 
de los circuitos y equipos que sea necesaria para resolver un problema 
de reparaci6n. mejora. ətc. debidamente razonado y realizar: 
Las acciones adecuadas de seguridad personal y de los eııuipos. 
Los esquemas a mano alzada. en condiciones de taller. de los circuitos 

afectados, con las especificaciones tecnicas de los equipos y elemen­
tos de los mismos. 

Los croquis de los equipos y elementos. en condiciones de taller. expre­
sando las condiciones que deben cumplir para su intercambiabilidad. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 110 horas) Variaci6n de velocidad de maquinas electricas de c.c 
a) Interpretaci6n y realizaci6n de planos de insta­

laciones eıectricas. 
y c.a. Sistemas de arranque. 

Mantenimiento. 
Averfas. b) Instalaciones electricas industriales: 

Montaje y conexionado de elementos de protecci6n, d) Instalaciones automatizadas: 
mando y sefializaci6n. Tecnicas de montaje y conexionado. 

3.1 

Montaje de instalaciones. 
Medidas electricas en las instalaciones. , 
Normativa y reglamentaci6n electrotecnica. 
Diagn6stico y localizaci6n de averfas. 

Preparaci6n y ajuste de tos elementos utilizados en 
las instalaciones automatizadas. . 

Diagn6stico y localizaei6n de averfas. Procedimientos 
y medios. 

c) Maquinas electricas: e) Circuitos electr6nicos de aplicaci6n al equipo 
industrial. 

Motores de c.a. y motores de C.C.: puesta en servicio. f) Seguridad en las instalaciones y montajes 

M6dulo profesional 3: conducci6n y mantenimiento de lineas automatizadas 

Asociado a la unidad de competencia 3: conducir y mantener el equipo industrial de Ifneas 
de producci6n automatizadas 

CAPACIOADES TERMINALES . 

Analizar la documentaci6n tecnica 
de mantenimiento de Ifneas de pro­
ducci6n automatizadas e instalacio­
nes auxiliares, identificando los eom­
ponentes y operaciones de mante­
nimiento necesarios para programar 
su realizaci6n. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Relacionar y describir la documentaci6n tecniea basica para realizar el 
mantenimiento de Ifneas de producci6n automatizadas y de sus ins­
talaciones auxiliares. 

Identificar en los planos de un manual de instrucciones de una maquina 
los sistemas que la integran y los componentes de los mismos, rela­
cionandolos con las especificaciones tecnicas, de uso y de manteni­
miento que se derivan del resto del dossier. 

En un supuesto practico y a partir de la documentaci6n tƏcriica de man­
tenimiento de una maquina 0 Ifnea automatizada (manual de instruc­
ciones, planos, esquemas, programa de mantenimiento, etc.): 

Identificar los componentes de las maquinas que deben ser mantenidos. 
Identificar las actividades de mantenimiento preventivo, sistematico y 

predictivo, que se deben realizar en la maquina durante ese perfodo. 
Determinar los medios y materiales necesarios para realizar las ınter­

venciones programadas de mantenimiento de la maquina. 

3.2 Analizar y relacionar los procesos 
auxiliares de fabricaci6n (alimenta­
ci6n de piezas, herramientas, vacia­
dojllenado de dep6sitos, evacuaci6n 
de residuos, etc.) con las tecnicas y 
medios automaticos para realizarlos. 

Describir las tƏcnicas de manipulaci6n, transporte, almacenamiımto, ete .. 
utilizadas en los procesos de fabricaci6n. 

3.3 Adaptar pequefios programas de 
control para sistemas automƏticos 
de alimentaci6n de piezas y opera­
ciones auxiliares de fabricaei6n (ma­
nipulaci6n, refrigeraci6n, manteni­
miento de fluidos, etcetera). 

Describir los medios utilizados para la automatizaci6n de alimentaci6n 
a las maquinas (robots, manipuladores, etc.), explit:ando: 

Elementos estructurales. 
Cadenas cinematicas. 
Elementos de control. 
Aetuadores (motores). 
Captadores de informad6n. 

A partir de un proceso de fabricaci6n en el que se contemplen fases 
de selecci6n de materiales, alimentaci6n de maquinas, meeanizado, 
almacenaje, etc .. elaborar: 

Diagrama de flujo de. fabricaci6n. 
Listado de medios necesarios. 
Informe y valoraci6n de la soluci6n adoptada. 

Relacionar las funciones caracterfsticas de los lenguajes de PLCs y robots 
con las operaciənes que hay que realizar con los equipos auxiliares 
de fabricaci6n. 

Explicar los sistemas de transmisi6n y almacenamiento de Informaci6n 
utilizados en la programaci6n de PLCs y robots. 

A partir de dos supuestQs practicos de alimentaci6n de maquinas, en 
los que se utilicen PLCs y robots, respectivamente: 

Establecer la secuencia de movimientos. 
Establecer las itariables que se van a controlar (presi6n, fuerza, velocidad, 

etc.). 
Realizar los diagramas de flujo correspondientes. 
Realizar el programa de control del PLC y robot. 



5008 

3.4 

3.5 

3.6 

3.7 
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CAPACIDADES TEAMINAlES CAITEAIOS DE EVALUACION 

Operar con los distintos 6rganos Explicar las variables regulables en los procesos auxiliares de fabricaci6n 
(neumaticos, hidraulicos, electricos, (fuerza, presi6n, velocidad, etc.). 
programables) que intervienen en la Relacionar las variables con los elementos que actuan sobre ellas (neu-
manipulaci6n, transporte', etc., maticos, hidraulicos, eıectricos). 
actuando sobre los elementos de Describir las tecnicas de regulaci6n y verificaci6n de las variables (fuerza, 
regulaci6n en condiciones' de segu-. velocidad, etc.). 
ridad. A partir de varios sistemas automaticos de manipulaci6n de piezas y regu-

Realizar el control de respuesta de 
un sistema automatizado, compro­
bando las trayectorias, asr como el 
sincronismo de movimientos, y rea­
lizando las mediciones necesarias. 

Diagnosticar averfas en sistemas de 
producci6n automaticos simuladqs. 
identificando la naturaleza de la avə­
rfa,' realizando las intervenciones 
correctivas necesarias para eliminar 
la disfuncionalidad y restablecer el 
funcionamiento correcto. aplicando 
los procedimientos y las tecnicas 
mas adecuadas en cada caso. 

Elaborar procedimientos escritos de 
mantenimiento preventivo de maqui­
naria (fichas, gamas 0 norması, deter­
minando las operaciones que se 
deben realizar y su frecuencia. 

laci6n de motores (neumaticos, hidraulicos, electrico/electr6nicos), con­
venientemente montados sobre maquetas y sometidos a distintas soli­
citaciones de fuerza, velocidad, etc.: 

Regular las variables (fuerza, velocidad, etc.) para las distintas funciones. 
Verificar las magnitudes de las variables con los instrumentos adecuados 

(man6metros, reglas, tac6metros, etcetera). 
Describir el comportamiento de los distintos sistemas en funci6n de 

las solicitaciones a las que estan sometidos. 

Formular la relaci6n existente entre parametros del sistema y tiempo de 
respuesta. 

Explicar los aparatos de medici6n. 
Describir las unidades de medida. 
A partir de una simulaci6n en' maqueta, de uno 0 varios procesos de 

fabricaci6n mecanica, que contenga fases de manipulaci6n de piezas 
y operaciones de mecanizado 0 fundici6n, en la que intervengan ele­
mentos neumaticos, electricos y electr6nicos programables, robots y 
manipuladores: 

Identificar las variables que hay que controlar. 
Medir las magnitudes de las variables anta las distintas solicitaciones. 
Regular los elementos de control. para que el procesose desarrolle 

dentro de las tolerancias dadas. 
Verificar las trayectorias dalos elementos m6viles y proceder a su modi­

ficaci6n, en caso necesario. 

Explicar la tipologfa y caracterfsticas de los sfntomas de las averfas mas 
ftecuentes de los distintos sistemas (de cada sistema independiente­
mente e integrando todos 0 varios) que se puedan presentar ıın los 
procasos automatizados. 

Explicar el proceso general utilizado para el diagn6stico y localizaci6n 
de averfas en los. distintQs sistemas (de cada sistema independiente­
mente e integrando todos 0 varios) en los procesoS automatizados. 

En supuestos Y/o casos practicos de diagnosis y localizaci6n de averfas 
en sistemas automaticos: 

Interpretar la documentaci6n tecnica del sistem'a automatizado en cues­
ti6n,. identificando los distintos sistemas, bloques funcionales y ele­
mentos que los componen. 

Identificar los sfntomas de la averfa caracterizandola por los efectos 
que produce y de acuerdo con las medidas realizadas. 

Enunciar al menos una hip6tesis de la causa posible que puede producir 
la averfa, relacionandola con los sfntomas que presentan el sistema 
o sistemas implicados. 

Definir el procedimiento de. intervenci6n (del conjunto y por sistema) 
para determinar la causa 0 causas que producen la averfa. 

Localizar el elemento responsable de la averfa 0 programa y corregir 
la disfunci6n Y/o modificar el programa,aplicando procedimientos 
requeridos y en tiempo adecuado. 

Elaborar un informə-memi:ıria de las actividades desarrolladas y resul­
. tados obtenidos. 

Explicar los distintos tipos de mantenimiento, la organizaci6n requerida 
para su. gesti6n y responsabilidades en el entomo de producci6n. 

Explicar los objetivos de la ficha-gama de mantenimiento de maquina, 
los documentos que la componen y los requisitos de su estructura"V 
contenidos de cada uno de ellos. 

En un supuesto practico de elaboraci6n del· plan de mantenimiento pre­
ventivo de una maquina'de la que se dispone de su documentaci6n 
tecnica (de fabricante. hist6ricos de mantenimiento, etc.): 

Determinar los tipos de intervenci6n (de uso, de nive!. etc.) y la «tem­
poralizaci6nıı de losmismos. 

Elaborar la ficha de mantenimiento preventivo con las gamas que deben 
ser aplicadas. 
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4.1 

CAPACIOADES TERMINALES CRTTERIOS DE EVAlUACION 

Desarrollar las gamas de mantenimiento de los distintos sistemas de 
la maquina determinando las especificaciones de las operaciones que 
hay que realizar. . 

Establecer las medidas de seguridad que deben ser adoptadas para 
las personas y los equipos para la realizaci6n de las tareas de 
mantenimiento. 

b) Procesos de producci6n automatizados. 
c) Medios de manipulaci6n. transporte y almacena-

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 70 horas) 

aL Organizaci6n del mantenimiento:. 

Mantenimiento: funci6n. objetivos. tipos. 
Productividad del mantenimiento. 

miento en las lineas de producci6n automatizadas: 

Manipuladores y robots. 
Equipos de transporte. 
Lenguaje de programaci6n. 
Mantenimiento. 

Almacen y material de mantenimiento. 
Calidad del mantenimiento. d) Regulaci6n de sistemas automatizados. 

M6dulo profesional.4: calidad en el montaje y proceso 

Asociado a la unidad de competencia 3: conducir y mantener el equipo industrial de lineas 
de producci6n automatizadas 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar las condiciones que deben 
cumplir la preparaci6n. manipulaci6n 
y almacenaje de los .productos 0 
repuestos para garantizar el control 
de recepci6n. 

CRITERIOS DE EVALUAC10N 

Describir las condiciones de temperatura. humedad. limpieza. etcetera que 
debe cumplir una pieza 0 repuesto para proceder a su control. 

Describirde forma sucinta un proceso de control de recepci6n en man­
tenimiento y montaje. 

Explicar las tecnicas de control e inspecci6n mas usuales para comprobar 
si cumplen con las exigencias de calidad. 

Relacionar los utiles e instrumentos de control con su campo de aplicaci6n. 
En un supuesto practico de control de recepci6n. determinado al plan 

de calidad y requisitos que debe cumplir el producto 0 repuesto: 
Determinar que datos y resultados deban incluirse en las tablas y grƏficos 

establecidos. 
Describir la «defactologia» que debe. conlrolarse durante al proceso de 

recepci6n. 
Enumerar los dispositivos de control que deben ser utilizados. 
Identificar los medios de control que deben ser utilizados. 
Explicar las normas de seguridad e higiıme exigidas. 
Explicar el tratamiento de la «no conformidad» a partir del plan de control. 

4.2 Analizar las tecnicas metrol6gicas 
que permiten garantizar la correcta 
evaluaci6n de la calidad de un pro­
ducto 0 proceso productivo. 

Relacionar' los instrumentos de medida y control mas utilizados. con la 
magnitud que controlan. su campo de aplicaci6n y su precisi6n de 
medida. 

4.3 Aplicar las tecnicas de control del 
proceso. proponiendo 0 aplicando 
medidas correctoras.a partir de los 
resultados obtenidos/suministrado. 

Describir las tecnicas de control empleadas para verificaciones dimen­
sionales y geometricas. 

Enumerar los tipos de errores qua influyen en una medida. 
En un caso practico partiendo de las espacificaciones tecnicas y pautas 

de control de una pieza dada: 

Realizar la verifıcaci6n dimensional y geometrica de la pieza. aplicando 
los instrumentos y metodos. indicados en la pauta de control 

Anotar los resultados en una ficha de toma de datos 0 grafico de control. 

Identificar las tecnicas de control de proceso utilizadas en las industrias. 
enumerando las alarmas 0 criterios de valoraci6n de los grƏficos de 
control empleados. 

Describir el concepto de capacidad de proceso y los indices que 10 evaıuan. 
Calcular. segun procedimiento establecido. los distintos indices de capa­

cidad de proceso de una serie de muestras medidas. cuyos valores 
y especificaciones tecnicas se conocen. 

En un supuesto practico. partiendo de la informaci6n relativa de un proceso 
de fabricaci6n/montaje: 
Identificar las fases de control y autocontrol aplicables. 
Relacionar el procedimiento de control de la pauta con los resultados 

que deben obtenerse. • 
Identificar los medios y utiles de control que se deben emplear. 
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4.4 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar informaci6n sobre la calidad 
del proceso y elaborar los informes 
de valoraci6n çJe calidad. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

• 
Enumerar la documentaci6n. que interviene en un control de calidad y 

caracteristicas de la misma. 
Enumerar la documentaci6n que interviene en una gesti6n tecnica de 

pröducci6n y caracteristicas de la misma. 
Describir 105 principios y tecnicas que deben seguirse en la obtenci6n 

y selecci6n de datos para realizar partes 0 informes de control. 
Describir las tecnicas de analisis y presentaci6n de datos empleadas en . 

el control del proceso. 
Ante un supuesto practico y a partir de los datos obtenidos en la verificaci6n 

de una pequefia serie de productos, de, toda la documentaci6n tecnica 
y de control necesaria: . 

Cumplimentar el parte de verificaci6n de formato previamente dado. 
Realizar un grƏfico 0 histograma representativo de las variaciones dimen-

sionales de una de las cotas criticas verificadas. 
Evaluar, respecto de las especificaciones de calidad pedidas, 105 resul­

tados obtenidos. 
Resefiar las incidencias detectadas y expresar 105 resultados finales del 

control. 
Relacionar los fallos de calidad con sus posibles causas. 
Proponer las mejoras y acciones correctoras que permitan aumentar 

la calidad del producto 0 proceso, justificandolas con razonamientos 
tecnicos. 

Elaborar el parte 0 informe de control de forma elara y precisa, res­
petando los apartados y normas 0 formatos establecidos. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) Pautas de control. 
• 

a) Fundamentos de metrologia: 

Concepto de medida. Patrones. 

b) T8cnicas de medici6n: 

Dimensionales y trigonometricas, 

c) Calidad: 

Conceptos fundamentaıes. 
Garantia de la calidad, ca li dad total. 

Tecnicas de recopilaci6n y presentaci6n de datos . 
Control estadistico. . 
Control del producto y del proceso. 
Graficos estadisticos de control de variables y atri­

butos. 
Concepto de capacidad de proceso, e indices que 

10 valoran. 
Criterios de interpretaci6n de grƏficos de control. 
Plan de muestreo por atributos. 
Aplicaci6n de la informatica al control del producto 

o proceso. 
Elementos integrantes del sistema de aseguramiento 

de calidad. Manual de calidad. e) Herramientas basicas de analisis de calidad. 
f) Informes y pautas de verificaci6n, aspectos que 

hay que considerar en su realizaci6n y presentaci6n. d) Tecnicas de control de calidad: 

5.1 

5.2 

M6dulo profesional 5: administraci6n, gesti6ny cpmercializaci6n en la pequefia empresa 

Asociado a la unidad de competencia 4: realizar la ıidministraci6n, gesti6n y comercializaci6n 
. en una pequefia empresa 0 taller 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar tas diferentes formas juridi­
cas vigentes de empresa, sefialando 
la mas adecuada en funci6n de la 
actividad econ6mica y 105 recursos 
disponibles. 

Evaluar tas caracteristicas que defi­
nen los diferentes cdntratos labora­
les vigentes mas habituales en el 
sector. 

CRITERIOS DE EVALUAcıON 

Especificar el grado de responsabilidad legal de los propietarios, segun 
las diferentes formas juridicas de empresa. 

Identifıcar los requisitos legales minimos' exigidos para la constituci6n de 
la empresa, segun su forma juridica. 

Especificar las funciones de 105 6rganos de gobierno establecidas legal­
mente para 105 distintos tipos de sociedades mercantiles. 

Distinguir el tratamiento fiscal establecido para las diferentes formas juri­
dicas de empresa. 

Esquematizar, en un cuadro comparativo, las caracteristicas legales bilsicas 
identificadas para cada tipo juridico de empresa. 

A partir de unos datos supuestos sobre capital disponible, riesgos que 
se van a asumir, tamafio de la empresa y numero de socios, en su 
caso, seleccionar la forma juridica mas adecuada explicando ventajas 
e inconvenientes. 

Comparar las caracteristicas basicas de los distintos tipos de contratos 
laborales, estableciendo sus diferencias rəspecto a la duraci6n del con­
trato, tipo de jornada, subvenciones y exenciones, en su caso. 
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5.3 

5.4 

5.5 

CAP,4ııCIDADES TEAMINAlES 

Analizar los documentos necesarios 
para el desarrotlo de la ac:tividad eco­
n6mica de una pequena empresa, su 
organizaci6n, su tramitaci6n y su 
constituci6n, 

Definir las obligaciones mercantiles, 
fiscales y laborales que una empresa 
tiene para desarrotlar su actividad 
econ6mica legalmente. 

Aplicar las tecnicas de relaci6n con 
los cli'entes y proveedores, que per­
mitan resolver situaciones comercia­
les tipo. 

CR1TERIOS DE EVALUACION 

A partir de un supuesto simulado de la realidad del sector: 
Determinar los contratos laborales mas adecuados a las caracterfsticas 

y situaci6n de la empresa supuesta. 
Cumplimentar una modalidad de contrato. 

Explicar la finalidad de 105 documentos basicos utilizados en la actividad 
econ6mica normal de la empresa. 

A partir de unos datos supuestos, 

Cumplimentar los siguientes documentos: 

Factura. 
Albaran. 
Nota de pedido. 
Letra de cambio. 
Cheque. 
Recibo. 

Explicar los tramites y circuitos que recorren en la empresa cada uno 
de los documentos. 

Enumetar 105 tramites exigidos por la legislaci6n vigente para la cons­
tituci6n de una empreşa, nombrando el organismo donde se tramita 
cada documento, el tiempo y forma requeridos. 

Identificar los impuestos indirectos que afectan al trıifico de la empresa 
y los directos sobre beneficios. . 

Describir el calendario fiscal correspondiente a una empre'sa individual 
o colectiva en funci6n de una actividad productiva, comercial 0 de ser­
vicios determinada. 

A partir de unos datos supuestos cumplimentar: 

Altçı y baja laboral. 
N6mlna. 
Liquidaci6n de la Seguridad Social. 

Enumerar los libros y documentos que tiene que tener cumplimentados 
la empresa con caracter obligatorio segun la normativa vigente. 

Expticar tos principios basicos de tecnicas de negociaci6n con clientes 
y proveedores, y de atenci6n al cliente. 

A partir de diferentes ofertas de productos 0 servicios existentes en et 
mercado: 

Determinar cuat de etlas es ta mas ventajosa en funci6n de tos siguientes 
parametros: 

Precios det )1lercado. 
Ptazos de entrega. 
Calidades. 
Transportes. 
Descuentos. 
Votumen de pedido. 
Condiciones de pago. 
Garantfa. 
Atenci6n post-venta. 

5.6 Anatizar tas formas mas usuates en 'Describir tos medios mas habituales de promoci6n de ventas en funci6n 
el sector de promoci6n de ventas de del tipo de producto Y/o servicio. 
'Productos 0 servicios. Explicar los principios basicos del merchandising. 

5.7 Elaborar un proyecto de creaci6n de EI proyecto debera incluir: 
una peque~a eıı:npresa 0 tatler, ana- Los objetivos de la empresa y su estructura organizativa. 
Iızando su vıabılıdad y explıcando los Justificaci6n de la localizaci6n de la empresa. 
pasos necesarıos. Analisis de la normativa legal aplicable. 

Plan de inversiones. 
Plan de financiaci6n. 
Plan de comercializaci6n. 
Rentabilidad del proyecto. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) 

a) La empresa y su entomo: 

b) Formas juridicas de las empresas: 

EI empresario individual. 
ConceptQ jurfdico-econ6mico de empresa. 
Definici6n de la actividad. 
Localizaci6n de la empresa. 

Analisis comparativo de los distintos tipos de sociə­
dades mercantiles. 
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c) Gesti6n de constituci6n de una empresa: Calculo del coste, beneficio y preciode venta. 

Tramites dı! constituci6n. 
Fuentes de fin<ı,nciaci6n. 

d) Gesti6n de personal: 

Convenio del sector. 

f) Gesti6n comercial: • 
Elementos basicos de la comercializaci6n. 
TeCnicas de venta y negociaci6n. 
Tecnicas de atenci6n al cliente. 

Diferentes tipos de contratos laborales. 
Cumplimentaci6n de n6minas y Seguros Sociales. 

g) Obligaciones fiscales: 
Calendario fiscal. 
Impuestos que afectan a la actividad de la empresa. 
Calculo y cumplimentaei6n de documentos para la e) Gesti6n administrativa: 

Documentaci6n administrativa. 
Tecnicas contables. 

liquidaci6n de impuestos indirectos: IVA e IGIC'y de 
impuestos directos: EOS e IRPF. 

Inventario y metodos de valoraci6n de existencias. h) Proyecto empresarial. 

3.3 M6dulos profesionales transversales. 

M6dulo profesional 6 (transversal): tecnicas de mecanizado para el mantenimiento y montaje 

----------------------------,-------------------------------------

6.1 . 

6.3 

6.4 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar la informaei6n tecnica rela­
tiva al producto que se va a meca­
nizar, determinando el material de 
partida, fases de mecanizado, maqui­
nas y medios necesarios. 

Realizar en el soporte adecuado cro­
quis de piezas de maquinaria para 
sU"fabricaci6n con la preeisi6n reque­
rida. 

Analizar las propiedades de los mate­
riales mas utilizados. en el montaje 
y mantenimiento de equipos, ası 
como las variaciones de las mismas 
que se pueden obtener mediante a 
la aplicaci6n de trətamientos. 

Analizar las tecnicas de mecanizado, 
con əl fin de seleccionar las maqui­
nas convencionales, equipos y herra­
mientas necesarios para realizarl'-s. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar la simbologfa y elementos normalizados representados en el 
plano. 

Distinguir las diferentes vistas, cortes, secciones, detalles, etc. de 105 planos. 
Relacionar las formas y calidades representadas con los procedimientos 

de mecanizado. 
A partir de un plano constructivo y unas especificaciones tecnicas: 

Identificar la forma y las cotas mas significativas desde el punto de 
vista constructivo. 

Identificar las especificaciones tecnicas de calidad, tratamientos y 
ma1eriales . 

. Describir el material de partida y sus dimensiones en bruto. 
Especificar las fases y operaciones de n'Iecanizado. 
Describir las maquinas y 105 medios de trabajo necesarios para cada 

oper~ci6n. 

Relaeionar las distintas representaeiones (vistas, cortes, etc.) con la infor­
maci6n que se'deba transmitir. 

Describir las diferencias entre los tipos de acotaei6n funcional y de 
mecanizado. 

A partir de un caso practico, de una pieza perteneeiente a una maquina 
que supuestamente hava que reconstruir: 

Realizar a mano alzada las vistas, cortes y detalles y la a~otaci6n nece-
sarias para la completa definici6n de la piez_a. . 

Expresar en el mismo documento, y con el mismo procedimiento, las 
especificaeiones tecnicas de la pieza que debe cumplir la pieza que 
se va a realizər para su ccintercambiabilidad» con la original. 

Explicar Iəs caracterısticas y propiedades de los materiales metalicos. 
Explicarlas caracterısticas estructurales y propiedades mecanicas de los 

materiales plasticos, compuestos y plasticos reforzados utilizados en 
mantenimiento y montaje. 

Relacionar los tratamientos termicos y termoqufmicos mas usuales en 
las industrias (templado, rEl.\lenido, recoeido, cementaci6n, nitruraci6n, 
etc.), con las propiedades que confieren a los materiales metalicos ... 

Explicar las prestaciones y el funeionamiento de las maquinas-herrarnientas 
convencionales (tomo, fresadora, taladradora, etc,). 

Explicar losprocesos de mecanizado (tomeado, fresado y taladrado), y 
calcular la veloeidad de corte segun el material que hay que mecanizar. 

Relaeionar losdistintos tipos de herramientas con los materiales que hay 
que mecanizar, explicando las partes quelas componen y los angulos 
que la caracterizan (angulo de corte, destalonado, etc.). 

Relacionar la forma de la superficie y acabados que se debe de obtener 
con las maquinas-herramientas conveneionales que suelen emplearse. 

Relaeionar, entre sı, los distintos elementos 0 bloques funcionales que 
componen las maquinas-herramientas utilizadas en la fabricaci6n, 
explicando: 

Elementos estructurales qye las componen. 
Cadenas cinematicas correspondientes a la obtenci6n de formas. 
Cadenas cinematicas correspondientes a la transferencia de energia. 
Elementos de medici6n y control de la maquina. 
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6.5 

6.6 

6.7 

CAPACIDADES TERMINALES 

Operar diestramente con 105 equipos 
y herramientas necesarios para rea­
lizar mecanizados manualmente. que 
permitan el ajuste mecanico de los 
distintos elementos. realizando las 
operaciones de medici6n adecuadas. 
con el fin de conseguir las carəcte­
rfsticas especificadas y en condicio­
nes de seguridad. 

Operar correctamente las maqui­
nas-herramientas convencionales 
(taladradora. torno. fresadora y rec­
tificadora para mecanizar por arran­
que de viruta. consiguiendo .Ias geo­
metrfas. dimensiones y caracterfsti­
cas especificadas de la pieza y en 
condiciones de seguridad. 

Üperar diestramente las herramien­
tas. productos y materiales necesa­
rios para reatizar 105 distintos. tipos 
de uniones no soldadas (atomillado. 
pegado. remachado. etc.). consi­
guiendo las caracterfsticas especifi­
cadas de la uni6n y en condiciones 
de seguridad. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Sistemas de automatizaci6n. 
Mantenimiento de primer nivel de la maquina. 
Elertıentos de seguridad. • 

Relacionar 105 distintos tipos de roscas con 105 posibles usos en el montaje 
y mantenimiento. 

Relacionar 105 diferentes procedimientos de medida con los instrumentos 
(calibre. micr6metro. comparador. etc.). explicando su funcionamiento. 

Efectuar calculos del sistema metrico decimal y el sistema anglosaj6n. 
En casos practicos. que impliquen realizar mediciones (Iineales. angtJlares. 

de roscas. etc.): 

Elegir el instrumento adecuado. en funci6n del tipo de medida que 
se debe realizar y la precisi6n requerida. 

Calibrar el instrumento de medida segün patrones. 
Realizar las medidas con la precisi6n adecuada. 
Aplicar las normas de uso y seguridad durante el proceso de medici6n. 

En casos practicos de mecanizado manual. necesarios para el ajuste meca­
nico. que impliquen realizar operaciones de ,serrado. limado. roscado 
(interior y exterior). etc.: 

Determinar las herramientiıs necesarias y la secuencia de operaciones 
que hay que realizar. • 

Efectuar los calculos necesarios en las distintas operaciones (roscado. 
etc). 

Ejecutar las operaciones de trazado y marcado. ajustandose a las cotas 
dadas en el plano. 

Manejar correctamente las herramientas necesarias. 
En la ejecuci6n de roscas: realizar roscados interiores y exteriores. selec­

cionando 105 nıateriales y herramientas. 
Seleccionar 105 aparatos de medida que hay que realizar. 
Realizar las medidas con la precisi6n adecuada. manejando correcta­

mente los aparatos de medida mas usuales (calibre. micr6metro. etc.). 
EI acabado final se ajusta a las medidas y normas dadas en əl plano. 
Aplicar las normas de uso y seguridad durante el proceso. . 

Explicar las rııt!didas de seguridad e higiene exigibles en el uso de los 
diferentes eq'uipos de mecanizado. . 

En casos practicos de procesos de mecanizado con torno. taladro y fre­
sadora. convenientemente caracterizados por el plano de la pieza 0 
la pieza que se debe realizar: 

Identificar la simbologfa de mecanizado. 
Definir el proçeso necesario para su fabricaci6n (fases. operaciones, 

maquinas). 
Seleccionar las herramientas (fresas, brocas, cuchillas. etc.) necesarias. 
Seleccionar 105 parametros (velocidad de corte. profuiıdidad, avance, 

etc.) de,corte correspondientes a cada herramienta. 
Realizar las maniobras (montaje de pieza, herramienta. accionamiento 

6rganos de məndo etc.) necesarias para ejecutar el mecanizado. 
Efectuar las operaciones de mecanizado, segun el procedimiento 

establecido. 
Aplicar las normas de uso y seguridad durante el proceso de mecanizado. 
Anı:rlfzar las diferencias que se presenten entre el proceso definido y 

el observado. 
Establecer las correcciones adecuadas en las herramientas y condiciones, 

de corte en funci6n de las desviaciones observadas respecto al pro­
ceso definido. 

Relacionar 105 distintos tipos de uniones no soldadas, con los materiales 
que hay que unir y las aplicacionas tipo de los mismos. . 

Clasificar 105 di5tintos tipos de pegamentos mas usuales. en funci6n de 
. 108 materiales que se deben unir. identificando sus caracterfsticas y 

describiendo su modo de aplicaci6n. 
Explicar las medidas de seguridad e higiene exigibles en el uso de las 

herramientas y productos para el montaje/uni6n. 
En un caso practico de mecanizado manual. que impliquen realizar ope­

raciones de remachado: 

Seleccionar el remache en funci6n de 105 materiales que se van a un ir. 
Efectuar el bruiiido de los taladros en 105 casos necesarios. . , 
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6.8 

CAPACIDADES TERMINALES 

Operar correctamente con los equi­
pos de soldadura blanda, oxiacetile­
nica y electrica de forma manual y 
semiautomatica, consiguiendo las 
caracteristicas especificadas y en 
condiciones de seguridad. 

CRITERıQS DE EVALUACIQN 

Ejecutar eJ remachado respetando las medidas y caracterfsticas dadas 
en el plano. 

Aplicar las normas de uso y seguridad durante el proceso. 

En un caso practico de mecanizado manual, que implique realizar ope­
raciones de atornillado: 

Colocar correctamente los elementos que se deben unir para su posterior 
fijaci6n: 

Utilizar los frenos necesarios en los tornillos. 
Aplicar los pares de apriete requeridos. 
Aplicar las normas de uso y seguridad-durante el proceso. 

En un caso practico de uni6n, queimplique realizar operaciones de pegado: 

Colocar correctamente los elementos que se deben unir para su posterior 
fijaci6n. 

Preparar correctamente las zonas de uni6n. 
Realizar las mezclas de productos en funci6n de los materiales y de 

la caracteristicas de la uni6n, cumpliendo las especificaciones del 
fabricante. 

Aplicar correctamente los productos. 
Realizar el pegado de los elementos, segun el procedimiento establecido 

y con la calidad requerida. 
Aplicar las normas de uso y seguridad durante el proceso. 

Relacionarlos distintos tipos de materiales base con los de aportaci6n, 
en funci6n del tipo de soldadura. 

Describir los componentes de los equipos de soldeo, asi como el fun­
cionamiento de los mismos. 

Explicar las medidas de seguridad e higiene exigibles en el uso de los 
diferentes equipos de soldeo. 

Relacionar los procedimientos de soldeo con diferentes electrodos y 
materiales. 

En casos practicos de procesos de soldeo (electrico manual y semiau­
tomatica y oxigas) convenientemente caracterizado por el plano de la 
pieza 0 la pieza que se debe realizar y la hoja de proceso: 

Identificar la simbologia de soldeo. 
Elegir el procedimiento mas adecuado atendiendo a los materiales, «con-

sumibles» y espesores. ' 
Elegir el tipo de soldiıdura (a tope, a solape, ıın «V» y en .«X») que 

hay que emplear, en funci6n de los materiales que se van a unir 
y las caracteristicas exigidas a la uni6n. 

Realizar la limpieza de las zonas de uni6n eliminando los residuos 
existentes 

Identificar los distintos componentes del equipo de soldeci. 
Proceder a la preparaci6n para el soldeo (posicionamiento, preparaciqn 

de bordes, etc.). 
Ajustar los parametros de soldeo en los equipos segun los materiales 

de base y de aportaci6n. 
Efectuat las operaciones de soldeo, segun el procedimiento establecido 

en la hoja de proceso. 
Aplicar las normas de uso y seguridad durante el proceso de soldeo. 
Analizar las diferencias que se presentan entre el proceso definido y 

el obtenido, estableciendo las correcciones adecuadas, en funci6n 
de las desviaciones. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 180 horas) 

a) Dibujo tecnico: 

c) Metrologia: 

Aparatos de medida directa. 
Aparatos de medida por comparaci6n. 

Vistas, secciones y acotaci6n. 
Formas constructivas. 
Calidad superficial. 
Tolerancias. 

b) Conocimiento de materiales: 

Materiales metƏlicos y sus aleaciones. 
Materiales plasticos y compuestos. 
Tratamientos termicos y termoquimicos. 

d) Las maquinas herramientas de arranque de viru­
ta: 

Tipos, estructura y elementos constituyentes. 
Capacidades de trabajo y precisiones. 

e) 
f) 

dura: 

Las herramientas para el arranque de viruta. 
Procedimientos operativos de uni6n por solda-



BOE nllm. 38 Martes 13 febrero 1996 5015 

Soldadura blanda. Tecnicas de mecanizado manual. 
Soldadura electrica manual y semiautomatica en 

atm6sfera natural y protegida. h) Procedimientos operativos de uniones no solda-
das: 

7.1 

Soldadura oxiacetiıenica. 

g) Procedimientos operativos de mecanizado: 
Tecnicas de uniones desmontables. 
Tecnicas de unionesfijas. 

Tecnicas de mecanizado por arranque de viruta. 
Tecnicas de roscado. 

i) Los riesgos en el manejo de las maquinas herra­
mientas de arranque de viruta y de los equipos de soldeo. 

M6dulo profesional 7 (transversal): electrotecnia 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar los fen6menos electricos y 
E)lectromagneticos caracteristicos de 
los circuitos de corriente continua 
(c.c.) y de corriente alterna (c.a.) y 
aplicar las leyes y teoremas funda­
mentales en el estudio de dichos 
circuitos. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Explicar los principios y propiedades de la corriente electrica, su tipologia 
y efectos en los circuitos de c.c. y de c.a. 

Enunciar lai leyes basicas utilizadas en el estudio de los circuitos electricos 
de c.c. y de c.a. (Ieyes de Ohm, Kirchhoff, Joule, etc.). . . 

Describir las magnitudes electricas basicas (resistencia, tensi6n, intensidad, 
frecuencia, etc.) y sus unidades correspondientes caracteristicas de los 
circuitos de c.c. y dec.a. 

Diferenciar el comportamiento de los distintos componentes que confi­
guran los ci"rcuitos electricos basicos de c.c. y de c.a. (generadores, 
resistencias, condensadores, bobinas). 

Explicar los principios del magnetismo y del electromagnetismo, descri­
biendo las interrelaciones basicas entre corrientes electricas y campos 
magneticos y enunciando las leyes fundamentales que los estudian (Le­
yes de Ampere, Lenz, Hopkinson, etc.). 

Enunciar las propiedades magneticas de los materiales, describiendo la 
tipologia y caracteristicas de los mismos. 

Describir las magnitudes magneticas basicas (fuerza magnetomotriz, inten­
sidad de campo,Jlujo, inducci6n) y sus unidades de medida. 

Enumerar distintas aplicaciones donde se presenten los fen6menos elec­
tricos y electromagneticos. 

En varios supuestos de circuitos electricos con componentes pasivos, en 
conexiones serie, paralelo y mixta, trabajando en c.c. y en c.a.: 

Interpretar los signos'y simbolos empleados en la representaci6n' de 
los circuitos electricos de c.c. y de c.a. 

Seleccionar la ley 0 regla mas adecuada para el analisis y resoluci6n 
de circuitos eıectricos. 

Calcular las caracteristicas reactivas de componentes electr6nicos pasi­
vos (inductancias y condensadores). 

Calcular las nıagnitudes electricas caracteristicas del circuito (resistencia 
o impedancia equivalente, intensidades de corriente, caidas de tensi6n 
y diferencias de potencial, potencias, etc.). 

Calcular las magnitudes electricas en circuitos electricos resonantes serie 
y paralelo, explicando la relaCi6n entre los resultados obtenidos y 
los fen6menos fisicos presentes. 

Elaborar -un informe-memoria de las actividades desarrolladas y resul­
tados obtenidos, estructurandolo en los apartados necesarios para 
una adecuada documentaci6n de las mismas (descripci6n del proceso 
seguido, medios utilizados, esquemas y planos utilizados, 
caıculos). . 

7.2 Analizar la estructura y caracteristi­
cas fundamentales de los sistemas 
electricos polifasicos. 

Diferenciar los distintos sistemas polifasicos (monofasicos, bifasicos, tri­
fƏsicos, etc.), describiendo las caracteristicas fundamentales, asi como 
las ventajas y desventajas de cada uno de ellos. 

7.3 Analizar .la estructura, princıpıo de 
funcionamiento y caracteristicas de 
las maquinas electricas estaticas y 
rotativas, realizando una Cıasifica­
ci6n de las mismas. 

Describir las conexiones (estrella y triangulo) y magnitudes electrotecnicas 
basicas (corrientes, tensiones, potencias), simples y compuestas, de los 
sistemas trifasicos. 

Explicar el concepto de factor de potencia en un sistema trifasico, indicando 
los procedimientos utilizados en la correcci6n del mismo. 

Explicar las diferencias que exisren entre los sistemas trifasicos equilibrados 
y los desequilibrados. 

Realizar una Cıasificaci6n de las maquinas electricas estaticas y rotativas 
en funci6n de su principio de funcionamiento, de la naturaleza de su 
corriente de alimentaci6n, de su constituci6n.y de los campos de apli­
caci6n mas caracteristicos de las mismas. 

Explicar la constituci6n, el principio de funcionamiento, la tipologia y carac­
teristicas de los transformadores monofasicos. 

Explicar la constituci6n, el principio de funcionamiento, la tipologia, 
conexionados y caracteristicas de los transformadores trifasicos. 
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7.4 

7.5 

CAPACIDADES TERMINALES 

Realizar con precisi6n y seguridad las 
medidas de las magnitudes electri­
cas fundamentales (tensi6n. intensi­
dad. resistencia •. potencia. frecuen­
cia. etc.). utilizando. en cada caso. 
el instrumento (polimetro. vatimetro. 
osciloscopio. etc.) y los elementos 
auxiliares mas apropiados. 

, Realizar los ensayos basicos carac­
teristicos de las maquinas electricas 
estaticas y rotativas de baja potencia. 
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CAITERIOS DE EVALUACIÜN 

Explicar la constituci6n. el principio de funcionamiento. la tipologia. 
conexionados y caracteristicas de los generadores de c.c. 

Explicar la constituci6n. el principio de funcionamie'lto. la tipologia. 
conexionados y caracteristicas de los motores de c.c. 

Explicar la constituci6n. el principio de funcionamiento. la tipologia. 
conexionados y caracteristicas de los alfernadores. 

Explicar la constituci6n. el principio de funcionamiento. la tipologia. 
conexionados y caracteristicas de los motores electricos de c.a. mono­
fasicos. 

Explicar la constituci6n. el principio de funcionamiento. la tipologia. 
conexionados y caracteristicas de los motores electricos de c.a. trifasicos. 

Explicar iəs caracteristicas mas relevantes (tipos de errores. sensibilidad. 
precisi6n. etc.). la tipologla. dases y procedimientos de uso de los ins­
trumentos de medida utilizados en los circuitos electrotecnicos basicos. 

Reconocer la simbologia utilizada en los ap'aratos de medida y explicar 
su significado yaplicaci6n. 

En distintos supuestos practicos de estudio de circuitos electricos y 
electr6nicos: 

Identificar las magnitudes que se deben medir y el rango de las mismas. 
Seleccionar el instnımento de medida (polimetro. vatimetro. oscilosco-

pio. etc.) y los elementos auxiliares mas adecuados en funci6n de 
la magnitud que hay que medir (resistencia. intensidad. tensi6n. poten­
cia. forma de onda. etc.). 

Conexionar adecuadamente. con la seguridad requerida y siguiendo pro­
cedimien!os normalizados. los distintos aparatos de medida en funci6n 
de las magnitudes que hay que medir (tensi6n. intensidad. resistencia. 
potencia. frecuencia. etc.) .. 

Medir las magnitudes basicas caracterfsticas de los circuitos electricos 
y electr6nicos (terisi6n. intensidad. continuidad. potencia. formas de 
onda. etc.). operando adecuadamente los instrumentos y aplicando. 

. con la seguridad requerida. procedimientos normalizados. 
Realizarcon la precisi6n y seguridad requeridas las medidas de las 

magnitudes fundamentales (corrientes. tensiones. potencias. etc.) en 
los sistemas trifasicos. 

Interpretar los resultados de las, medidas realizadas. relacionando los 
efectos que se producen con las causas que los originan. 

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y resul­
tados obtenidos. estructurandolo en los apartados necesarios para 
una adecuada documentaci6n de las mismas (descripci6n del proceso 
seguido. medios utilizados. esquemas y planos utilizados. caıculos. 
medidas. etc.). 

Describir 108 tipos de ensayos fundamentales y normalizados que se deben 
realizar con transformadores monofasicos y trifasicos. identificando las 
magnitudes que se deben medir y explicando las curvas caracteristicas 
que relacionan dichas magnitudes. 

Describir Ids tipos de ensayos fundamentales y normalizados que se deben 
realizar con las maquinas electricas de c.c .• identificando las magnitudes 
que se deben medir y explicando las curvas caracteristicas que rela­
cionan dichas magnitudes. 

Describir los tipos de ensayos fundamentales y normalizados que se deben 
realizar con las maquinas electricas de c.a. monofasicas y trifasicas. 
identificando las magnitudes que se deben medir y explicando las curvas 
caracteristicas que relacionan dichas magnitudes. 

En tres casos practicos de ensayos de maquinas electricas (un transfor: 
mador trifƏsico. un motor de c.c. y un motor de c.a. trifasico de inducci6n) 
y con el fin de obtener las curvas caracteristicas de rendimiento y 
electromecanicas: 

Seleccionar la docUmentaci6n necesaria para la realizaci6n de los 
ensayos. 

Interpretar los esquemas de conexionado. relacionando los simbolos 
con 105 elementos realəs. 

Seleccionar los equipose instrumentos de medida que se deben utilizar 
en losensayos. explicando la funci6n de cada uno de ellos. 
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7.6 

7.7 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Analizar la tipologia y caracteristicas 
funcionales de los componentes 
electr6nicos anal6giccs basicos y su 
aplicaci6n en los circuitos electr6-
nicos. 

CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Aplicar el protocolo normalizado, realizando las conexiones necesarias, 
tomando las medidas oportunas y recogiendolas con la precisi6n 
requerida en el formato correspondiente. 

Representar griificamente los datos obtenidos, relacionando entre si 
las distintas magnitudes caracteristicas, explicando las distintas zonas 
de la griifica e interpretando a traves de ellas los aspectos funcionales 
de la mƏquina. 

Actuar bajo normas de seguridad personaj y de los equipos y materiales 
utilizados en los ensayos. 

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y resul­
tados obtenidos, estructurandolo en los apartados necesarios para 
una adecuada documentaci6n de las mismas (descripci6n del proceso 
seguido, medios utilizados, esquemas y planos utilizados, calculos, 
medidas, etc.). 

Clasificar los componentes electr6nicos basicos (activos y pasivos) uti­
lizados en los circuitos electr6nicos segun su tipologia y ambito de 
aplicaci6n. ' , 

Dibujar las curvas caracteristicas mas representativas de 105 componentes 
electr6nicos anal6gicos bƏsicos, explicando la relaci6n existente entre 
las magnitudes fundamentales que los caracterizan. 

Interpretar los parametros fundamentales de los componentes electr6nicos 
basicos que aparecen en las hojas tecnicas de los mismos. 

En un supuesto practico de reconocimiento de componentes electr6nicos 
basicos reales: 

Dibujar los simbolos normalizados de cada uno de ellos. 
Describir distintas topologias normalizadas por cada familia de com­

ponentes. 
Identificar los terminales de los componentes mediante la utilizaci6n 

del polimetro. 
Explicar las caracteristicas electricas y funcionales de cada uno de los 

componentes que se van a analizar. 
Describir las condiciones de seguridad y precauciones que se deben 

tener en cuenta en la manipulaci6n de los distintos componentes 
electr6nicos. 

Analizar funcionalmente los circuitos Enumerar los circuitos electr6nicos anal6gicos basicos y describir la funci6n 
electr6nicosanal6gicos basicos (rec- que realizan. 
tificadores, filtros, amplificadores, Describir el principio de funcionamiento de los circuitos electr6nicos ana­
etc.) y sus aplicaciones mas relevan- ,I6gicos basicos (rectificadores, filtros, estabilizadores, amplificadores, 
tes (fuentes de alimentaci6n, ampli- etc.), su tipologia, parametros caracteristicos y formas de onda tipicas. 
ficadores de sonido, circuitos basicos Explicar las caracteristicas diferenciales entre los circuitos electr6nicos 
de control de potencia, temporizado- anal6gicos basicos construidos con elementos discretos y los construi-
res, etc.). dos con circuitos amplificadores operacionales integrados. 

En supuestos de analisis de circuitos electr6nicos anal6gicos y, a partir 
de los esq,uemas de los mismos: 

Identificar los componentes pasivos y activos del circuito,' relacionando 
los simbolos que aparecen en los esquemas con los elementos reales. 

Explicar el tipo, caracteristicas y principio de funcionamiento de los 
componentes del circuito. 

Identificar los bloques funcionales presentes en el circuito, explicando 
sus caracteristicas y tipologia. 

Explicar el funcionamiento del circuito, identificando las magnitudes elac­
tricas que 10 caraçterizan, interpretando las seiiales y formas de onda' 
presentes en el mismo. 

Calcular las magnitudes bƏsicas caracteristicas del circuito, contrastan­
dolas con las medidas reales presentes en el mismo, explicando y 
justificando dicha relaci6n. ' 

Identificar la variaci6n en los parametros caracteristicos del circuito (ten­
siones, formas de onda, etc. suponiendo Y/o realizando modifica­
ciones en componentes del mismo, explicando la relaci6n entre los 
efectos detectados y las causas que los producen. 

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y resul­
tados obtenidos, estructurandolo en los apartados necesarios para 
una adecuada documentaci6n de las mismas (descripci6n del proceso 
seguido, medios utilizados, esquemas y planos utilizados, calculos, 
medidas, etc.). 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 105 horas) 

a) Conceptos y fen6menos electricos y electromag­
neticos: 

d) Circuitos electr6nicos anal6gicos basicos y sus 
aplicaciones. Tipologia y caracteristicas. Analisis funcio­
nal: 

Rectificadores. 
Amplificadores. 
Multivibradores. 

Naturaleza de la electricidad. Propiedades y aplica-
ciones. 

Fuentes de alimentaci6n. Corriente eıectrica. 
Magnitudes eıectricas. 
Magnetismo y electromagnetismo. Unidades. 
Inducı:;i6n electromagnetica. 

b) Circuitos electricos: 

e) Sistemas electricos trifasicos: 
Corrientes alternas trifasicas. Caracterfsticas. 
Conexiones en estrella y en triiıngulo. 
Magnitudes electricas en los sistemas trifasicos. 

EI circuito eıectrico. Estructura y componentes. Sim-· 
bologfa y representaci6n grƏfica. 

f) Maquinas electricas estaticas y rotativas. Tipolo­
gfa y caracteristicas. Ensayos biısicos: 

Clasificaci6n de las maquinas electricas: Generadores, 
transformadores y motores. 

Componentes pasivos: resistencias, condensadores y 
bobinas. 

Transformadores: Monofasicos y trifasicos. Pilas y acumuliıdores. Clasificaci6n, tipologfa y carac­
terfsticas. Miıquinas electricas de corriente alterna: Alternado­

res y motores. Analisis de circuitos ən corriente continua (c.c.). 
Analisis de circuitos en corriente alterna (c.a.). 

c) Componentes electr6nicos. Tipologfa y caracte-

Maquinas electricas de corriente çontinua: Genera-
dores y motores. 

rfsticas funcionales: . 
g) Medidas electrotecnicas: 
Concepto de medida. 
Errores en la medida. Componentes pasivos: resistencias, bobinas y con­

densadores. Medida de magnitudes electricas en c.c. y en c.a. 
mönofƏsica y trifasica. Procedimientos. Componentes semiconductores: Diodos, transistores, 

tiristores y componentes optoelectr6nicos. Instrumentos de medida en electrotecnia. Clase y tipo­
logfa de los instrumentos. 

8.1 

8.2 

EI amplificador operacional: montajes basicos. 

M6dulo profesional 8 (transversal): automatismos ehəctricos, neumaticos e hidraulicos 

CAPAcıDADES TERMINALES 

Interpretar planos y especificaciones 
tecnicas relativas a los circuitos de 
automatismos de tecnologia electri­
ca (cableados y de control por pro­
grama), neumBıica, electroneumati­
ca, hidraulica y electrohidraulica, 
identificando sus elementos. 

Analizar automatismos electricos 
cableados y de control por programa, 
identificando las distintas Meas de 
aplicaci6n de 105 mismos y descri­
biendo la tipologia y caracteristicas 
de los equipos y matəriales utilizados 
en su construcci6n. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar la simbologia y elementos representados en əl plano. 
Distinguir las diferentes vistas, cortes, detalles, etc., de los elementos de 

los distintos circuitos expresados en los planos y/o especificaciones 
del fabricante. 

A partir de un esquema representado en un plano, de una instalaci6n 
de automatismos, que integre distintas tecnologiəs y las especificaciones 
tecnicas de los elementos que 10 forman: 

Describir el funcionamiento de cada sistema y su relaci6n con el conjunto 
en el esquema representado. 

Interpretar las especificaciones tecnicas para la determinaci6n de 105 
. elementos. 

Relacionar los sfmbolos que aparecen en los planos con los elementos 
reales del sistema. 

Identificar las partes internas y externas de cada elemento mediante 
el empleo de vistas, tortes, detalles, etc .. que aparece en los planos 
y en las especificaciones tecnicas del fabricante. 

Diferenciar las caracterfsticas propias de los automatismos cableados de 
los programados. 

Clasificar por su funci6n y tipologia los distintos elementos utilizados en 
la realizaci6n de automatismos eıectricos. 

Enumerar las distintas areas de aplicaci6n de los automatismos electricos, 
explicando la evoluci6n de estos desde los sistemas cableados a los 
programados. 

En un caso practico de analisis de un equipo de control cableado y partiendo 
de la documentaci6n tecnica del mismo: 

Explicar la secuencia de mando del equipo de contro!. 
Inıerpretar los esquemas electricos, discriminando el equipo/circuito 

de mando del circuito de fuerza e identificando los distintos elementos 
que los componen. 

ll:Jentificar la variaci6n en los parametros caracteristicos del circuito supo­
niendo Y/o realizando modificaciones en elementos del mismo, expli­
cando la relaci6n entre los efectos detectados y las causas que los 
producen. 
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8.3 

8.4 

CAPACIDADES TERMINALES 

"Analizar los eircuitos neumaticos y 
electroneumaticos. identificando las 
distintas areas de aplicaci6n de los 
mismos y describiendo 'Ia tipologia 
y caracterfsticas de los equipos y 
materiales utilizados en su construc­
ei6n. 

Analizar los circuitos hidraulico y 
electrohidraulico identificando las 
distintas areas de aplicaei6n de los 
mismos y describiendo la tipologfa 
y caracteristicas de los equipos y 
materiales utilizados en su construc­
ei6n. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y resul­
tados obtenidos. estructurandola en los apartados necesarios para 
una adecuada documentaei6n de las mismas (descripci6n del proceso 
seguido. medios utilizados. esquemas y planos utilizados. caıculos. 
medidas. etc.). ,. 

En un caso practico de analisis de un equipo de control programado y 
partiendo de la documentaei6n tecnica del mismo: 

Explicar la secueneia de mando del equipo de control.· 
Interpretar los esquemas eıectricos. discriminando el equipo/eircuito 

de mando del circuito de fuerza. identificando losdistintos elementos 
que los componen. 

Interpretar el programa de control relacionando los distintos subpro­
gramas-subrutinas con las etapas funcionales del automatismo. 

Identificar la variaci6n en los parametros caracterfsticos del circuito supo­
niendo y/o realizando modificaciones en elementos del mismo. expli­
cando la relaci6n entre los efectos detectados y las causas que los 
producen. 

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y resul­
tados obtenidos. estructurandola en los apartados necesarios para 
una adecuada documentaci6n de las mismas (descripci6n del proceso 
seguido. medios utilizados. esquemas y planos utilizados. caıculos. 
medidas. etc.). 

Difereneiar las caracteristicas propias de los automatismos neumaticos 
y electroneumaticos. 

Clasificar por su funci6n y tipologfa los distintos elementos utilizados en 
la realizaei6n de automatismos neumaticos y electroneumaticos. ' 

Enumerar las distintas areas de aplicaci6n de los automatismos neumaticos 
y electroneumaticos. 

En un caso practico de analisis de un automatismo electroneumatico y 
partiendo de la documentaci6n tecnica del mismo: 

Explicar la secuencia de funcionamiento. 
Interpretar los esquemas neumaticos y electroneumaticos. discriminan­

do el equipo/circuito de mando del circuito de fuerza. identificando 
los distintos elementos que los componen. 

Identificar la variaci6n en los parametros caracteristicos del circuito supo­
niendo y/o realizando modificaciones en elementos del mismo y expli­
cando la relaci6n entre los efectos detectados y las causas que los 
producen. 

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y de los 
resultados obtenidos. estructurandola en los apartados necesarios 
para una adecuada documentaci6n de las mismas (descripci6n del 
proceso seguido. medios utilizados. esquemas y planos utilizados. 
caıculos. medidas. etc.). 

Diferenciar las caracterfsticas propias de los automatismos hidraulicos y 
electrohidraulicos. 

Clasificar por su funci6n y tipologia los distintos elementos utilizados en 
la realizaci6n de automatismos hidraulicos y electrohidraulicQs. 

Enumerar las distintas areas de aplicaei6n de 105 a\l'tomatismos hidraulicos 
yelectrohidraulicos. . 

En un caso practico də anı\lisis de un automatismo. hidraulico 0 elec­
trr:ıhidrauiico y partiendo de la documentaci6n. tecnica del mismo: 

Explicar la secuencia de funcionamiento. 
Interpretar los esquemas hidraulicos 0 electrohidraulicos. discriminando 

el equipo/circuito de mando del circuito de fuerza. identificando los 
distintos elementos que los componen. 

Identificar la variaci6n en los parametros caracterfsticos del circuito supo­
niendo y/o realizando modificaciones en elementos del mismo y expli­
cando la relaci6n entre los efectos detectados y las causas que los 
producen. 

Elabörar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y de los 
resultados obtenidos. estructurandola en los apartados necesarios 
para una adecuada documentaei6n de las mismas (descripci6n del 
proceso seguido. medios utilizados. esquemas y planos utilizados. 
caıculos. medidas. etc.). 
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8.5 

8.6 

8.7 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Configurar ffsicamente sencillos 
automatismos cableados y 10 progra­
mados para control automaıico (elec­
trico, neumatico electroneumaıico, 
hidraulico y electrohidraulico), elabo­
rando la documentaci6n tecnica 
necesaria para su construccf6n, con 
los medias adecuados y utilizahdo la 
representaci6n simb61ica normaliza­
da. 

Realizar pequefios programas para 
aut6matas programables, dedicados 
al control de automatismos sencillos, 
utilizando ellenguaje de codificaci6n 
y los equipos de programaci6n ade­
cuados. 

Realizar, a partir de la documenta­
ci6n tecnica precisa, las operaciones 
simuladas de montaje, conexionado 
y pruebas funcionales de automatis­
mo (electrico, neumatico, electroneu­
matico, hidraulico y electrohidrauli­
co), utilizando los medios precisos y 
aplicando los procedimientos ade­
cuados. 
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CRI1ERlüS DE EVALUACION 

En un supuesto practico de configuraci6n de un equipo de control auto­
matico, en el que se integren las distintas tecnologfas, para una pequefia 
maquina 0 proceso secuencial, y partiendo de las especificaciones fun­
cionales y limites de coste: 

Interpretar las especificaciones funcionales del automatismo. 
Realizar al menos una configuraci6n cableada Y/o programada cercana 

ala relaci6n coste-calidad establecida. 
Seleccionar a partir de catalogos tecnico-comerciales 105 equipos y mate­

riales que cumplan las especificaciones tecnicas y econ6micas 
establecidas. . 

. Realizar 105 calculos necesarios para la configuraci6n del equipo. 
Documentar el proceso que se va a seguir en el montaje y pruebas 

del equipo, con 105 medios y en el formato adecuado: 

Descripci6n funcional del automatismo. 
Esquemas. 
Ustado de programas. 
Pruebas yajustes. 
Usta de materiales. 

En un caso practico de realizaci6n de un sencillo control automatico pro­
gramado de una maquina 0 proceso secuencial, a partir de las espa­
cificaciones funcionales y un equipo especffico de control automaıico 
(aut6mata programable): 

Elaborar con precisi6n y Cıaridad el diagrama de secuencia del control 
automatico, determinando con precisi6n el numero de entradas, sali­
das y elementos de programa que se van a utilizar. 

Codificar en el lenguaje apropiado el programa de control que cumpla 
las especificaciones prescritas. 

Depurar el programa, realizando las. pruebas funcionales precisas, opti­
mizando 105 recursos utilizados y la fiabilidad del mismo. 

Documentar adecuadamente el programa desarrollado, realizando 105 
diagramas de secuencia oportunos (diagramas de flujo, GRAFCET, 
etc.) y 105 listados de 105 programas en ellenguaje utilizado (contactos, 
lista de instrucciones, etc.) con 105 comentarios correspondientes. 

En simulaciones de montaje sobre panel de automatismo, conexionado 
y puesta a punto de un control automaıico de una maquina y a partir 
de la documentaci6n tecnica necesaria (esquemas, lista de materiales, 
etc.): 

Distribuir 105 distintos elementos en el panel realizando los croquis nece­
sarios para optimizar la disposici6n de los elementos y simular con 
la posici6n de los mismos su situaci6n en la maquina. 

Efectuar el interconexionado ffsico de los elementos, asegurando una 
buena sujeci6n mecanica y una correcta conexi6n eıectrica. 

Ejecutar las pruebas funcionales en vacfo de acuerdo con la documen­
taci6n tecnica, realizando ajustes y modificaciones para una adecuada 
funcionalidad del mismo y recogiendo los resultados en el documento 
correspondiente. 

Actuar en todo momento respetando las normas de seguridad personal 
y de 105 medios y materiales utilizados. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 130 horas) DispasitivQS de mando y regulaci6n. 
Elementos de conİm!. R!3les y contactores. 
Elementos de protecci6n. a) Automatizaci6n. Fundamentos y areas de aplica­

ci6n: 

La automatizaci6n. Evoluci6n y prospectiva. Areas de 
aplicaci6n. 

Procesos continuos. Caracterfsticas. 
Procesos secuenciales. Caracterfsticas. 
Algebra 16gica. Funciones y variables. 

b) Mando y regulaci6n de motores eıectricos. 
Maniobras: 

Constituci6n de los sistemas de mando y regulaci6n. 
Principios basicos. 

Elementos de medida. 
Interpretaci6n de esquemas de automatismos elec-

tricOs. 

c) Sistemas neumaticos: 

Simbologfa grƏfica. 
Valvulas. Actuadores e indicadores. 
Electro-neumaıica. 

d) Sistemas hidraulicos: 

Simbologfa grƏfica. 
Bombas, motores y cilindros hidraulicos. 
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Acumuladores hidraulicos. 
Valvulas y servovalvulas. 

Estructura y caracterfsticas de los aut6matas progra­
mables. 

e) EI aut6mata programable: 

Evoluci6n de los sistemas cableados hacia los pro­
gramados. 

Entradas y salidas, anal6gicas y digitales. 

Programaci6n basica de aut6matas: lenguajes y pro­
cedimientos. 

9.1 

9.2 

9.3 

9.4 

9.5 

M6dulo profesional 9 (transversal): seguridad en el montaje y mantenimiento de equipos . 
e instalaciones 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar y evaluar planes de segu­
ridad e higiene relativos al sector de 
montaje y mantenimiento de equipos 
e instalaciones. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector de 
montaje y mantenimiento de equipos e instalaciones, emitiendo una 
opini6n crftica de cada uno de ellos. 

A partir de un cierto numero de planes de seguridad e higiene de diferente 
nivel de complejidad: 

Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan, reco­
gidos en la documentaci6n que 10 contiene. 

Identificar y describir los factores y situaciones de riesgo para la salud 
y la seguridad, contenidos en los planes. 

Describir las funciones de los responsables de seguridad de la empresa 
y de las personas a las que se asignan tareas especiales en ca sos 
de emergencia. 

Relacionar y describir las adecuadas medidas preventivas y los metodos 
de prevenci6n establecidos para evitar accidentes. 

Analizar la normativa vigente sobre' iderıtificar las instrucciones tecnicas de los reglamentos y normativas elec-
seguridad e higiene relativas al sec- tricas y mecarıicas vigentes. 
tor de montaje y mantenimiento de Identificar los derechos y !os deberes mas relevantes del empleado y de 
equipos e instalaciones. la empresa en materia de seguridad ıl higiene. 

Relacionar los medios y equipos de 
seguridad empleados en el montaje 
y mantenimiento de equipos e ins­
talaciones con los riesgos que se 
pueden presentar en el mismo. 

Analizar y evaluar casos de acciden­
tes reales ocurridos en las empresas 
del sector de montaje y manteni­
miento de equipos e instalaciones. 

Analizar las medidas de protecoi6n 
en el ambiente de un entorno de tra­
bajo y del medio ambiente, aplica­
bles a las empresas. 

A partir de un cierto numero de planes de seguridad e higiene de diferente 
nivel de complejidad: 

Relacionar y describir las normas relativas a la limpieza y orden del 
entorno de trabajo. 

Relacionar y describir las normas sobre simbologfa y situaci6n ffsica 
de senales y alarmas, equipos contra incendios y equipos de curas 
y primeros auxilios. 

Identificar y describir las normas para la parada y manipulaci6n externa 
e interna de los sistemas, maquinas e instalaciones. 

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con la legis­
laci6n vigente, describiendo el desajuste, si 10 hubiera, entre las nor­
mas generales y su aplicaci6n 0 concreci6n en el plan. 

Describir las propiedades y uso de las ropas y los equipos mas comunes 
de protecci6n personal. 

Enumerar las diferentes tipos de sistemas para la extinci6n de incendios, 
describiendo las propiedades y empleos de cada uno de ellos. 

Describir las caracteristicas y finalidad de las senales y alarmas regla­
mentarias para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de emergencia. 

Describir las caracterfsticas y usos de los equipos y medios relativos a 
curas, primeros auxilios y traslados de accidentados. 

Identificar y describir las causas de los accidentes. 
Identificar y describir los factores de riesgo y las medidas que hubieran 

evitado el accidente. 
Evaluar !as responsabilidades del trabajador y de la empresa en las causas 

del acciderıte. 

Identificar las posibles fuentes de contaminaci6n del entorno ambiental. 
Relacionar los dispositivos de detecci6n de contaminantes, ffjos y m6viles, 

con las medidas de prevenci6n y protecci6n que se va a utilizar. 
Describir los medios de vigilancia mas usuaies de afluentes y efluentes, 

en los procesos de producci6n y depuraci6n en la industria. 
Explicar las tecnicas con las que la industria depura sustancias peligrosas 

para el medio ambiente. 
Justificarla importancia de las medidas de protecci6n, en 10 referente 

a su propia persona, la colectividad y el medio ambiente. 
Describir los medios higienicos para evitar contaminaciones personales 

o hacia el producto, que debe manipularse u obtenerse. 
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CAPACIDADES TERMINAlES CRITERIOS DE EVALUACION 

Relacionar la normativa medioambiental referente a la industria de fabri­
caci6n mecanica, con los procesos productivos concretos en que debe 
aplicarse. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 35 horas) 

a) Planes y normas de seguridad e higiene: 

Ropas y equipos de protecci6n personal. 
Senales y alarmas. 
Equipos contra incendios. 

Polftica de seguridad en las empresas. 
Normativa vigente sobre seguridad e higiene an el 

sector de Montaje y Mantenimiento de equipos e ins­
talaciones. 

d) Situaciones de emergencia: 

Tacnicas de evacuaci6n. 
Extinci6n de incendios . 
T~aslado de a.ccidentados. • Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra­

bajo y sobre higiene personal. 

b) Factores y situaciones de riesgo: e) Factores. Sistemas de prevenci6n y protecci6n 
del medio ambiente: 

Riesgos mas comunes en el sector de Montaje y Man-
tenimiento de equipos e instalaciones. . Factores del entorno de trabajo. 

Factores sobre el medio ambiente. Matodos de prevenci6n. 
Normas de evaluaci6n ante situaciones de riesgo 

ambienta(es. 
Medidas de seguridad en pı:oducci6n, preparaci6n de 

maquinas y mantenimiento. 
. Normativa vigente sobre seguridad medioambiental 

en el sector de tratamientos. c) Medios, equipos y tacnicas de seguridad: 

M6dulo profesional 10 (transversal): relacio'nes en el equipo de trabajo 

CAPACIDADES TERMINALES CRIT~R.!OS əe"EVALUACION 

10.1 Utilizar eficatmente las tacnicas de Dıiscribir ios elementos basicos de un proceso de comunicaci6n. 
comunicacıon para 'recibir y tnıns-' Clasificar y caracterizar las etapas del proceso de comunicaci6n. 
mitir instrucciQn$s e' iriformaci6n. Identificar las barreras e interferencias que dificultan la comunicaci6n. 

10.2 

I 

10.3 

Afrontar los conflictos y resolver, en 
el ambito de sus competencias, pro­
blemas que se originen en el entor­
no de un grupo de trabajo. 

Trabajar en equipo y, en su caso, 
integrar y coordinar las necesida­
des del grupo de trabajo en unos 
objetivos, polfticas y/o directrices 
predeterminados. 

En supuestos practicos de recepci6n de instrucciones analizar su contenido 
distinguiendo: . 

el objetivo fundamentalde la instrucci6n, 
el grado de autonornfa para su realizaci6n, 
los resultados que se deben obtener, 
las personas a las que se debe informar, 
quian, c6mo y cuando se debe controlar el cumplimiento de la 

instrucci6n. 

Transmitir la ejecuci6n practica de ciertas tareas, operaciones 0 movi­
mientos comprobando la eficacia de la comunicaci6n. 

Demostrar interas por la descripci6n verbal precisa de situaciones y por 
la utilizaci6n correcta dellenguaje. 

En casos practicos, identificar los problemas, factores y causas que generan 
. un conflicto. 

Definir el concepto y los elementos de la negociaci6n. 
Demostrar tenacidad y perseverancia en la busqueda de soluciones a los 

problemas. 
Discriminar entre datos y opiniones. 
Exigir razones y argumentaciones en las tomas de postura propias y ajenas. 
Presentar ordenada y claramente el proceso seguido y los resultados obte-

nidos en la resoluci6n de un problema. . 
Identificar los tipos y la eficacia de los posibles comportamientos en una 

situaci6n de negociaci6n. 
Superar equilibrada y arm6nicamente las presiones e intereses entre los 

distintos miembros de un grupo. . 
EXf!!icar las diferentes posturas e intereses que pueden existir entre los 

trabajadores y la direcci6n de una organizaci6n. 
Respetar otras opiniones demostrando un comportamiento tolerante ante 

conductas, pensamientos 0 ideas no coincidentes con las propias . 
. Comportarse en todo momento de manera responsable y coherente. 

Describir los elementos fundamentales de funcionamiento de un grupo 
y los façtores que pueden modificar su dinamica. 

Explicar las ventajas del trabajo en equipo frente al individual. 
Analizar 105 estilos de trabajq en grupo. 
Describir las fases de desarrol10 de un equipo de trabajo. 
Identificar la tipologfa de 105 integrantes de un grupo. 
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10.4 

10.5 

CAPACIDADES TERMINALES 

Participar ·Y/o moderar reuniones 
colaborando activamente 0 consi­
guiendo la colaboraci6n de los 
participantes. 

Analizar el proceso de motivaci6n 
relacionandolo con su influencia en 
el clima laboral. 
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CRITERIOS DE EVAlUACION 

Describir los problemas mas habituales que surgen entre los equipos de 
trabajo a 10 largo de su funcionamiento. 

Describir el proceso de toma de decisiones en equipo: la participaci6n 
y el consenso. 

Adaptarse e integrarse en un equipo colaborando. dirigiendo 0 cumpliendo 
las 6rdenes segun los ca sos. 

Aplicar tecnicas de dinamizaci6n de grupos de trabajo. 
Participar en la realizaci6n de un trabajo 0 en la toma de decisiones que 

requieran un consenso. 
Demostrar conformidad con las rıormas aceptadas por el grupo. 

Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniçınes. 
Identificar la tipologia de participantes en una reuni6n. 
Describir las etapas de desarrollo de una reuni6n. 
Aplicar t9cnicas de moderaci6n de reuniones. 
Exponer las ideas propias de forma elara y concisa. 

Describir las principales teorias de la motivaci6n. 
Definir la motivaci6n y su importancia en el entorno laboral. 
Identificar las tecnicas de motivaci6n aplicables en el entorno laboral. 
Definir el concepto de clima laboral y relacionarlo con la motivaci6n. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) Proceso de resoluci6n de problemas. 
Aplicaci6n de los metodos mas usuales para la resa-

a) La comunicaci6n en la empresa: luci6n de problemas y la toma de deeisiones en grupo. 

Comunicaci6n oral de instrucciones para la con se­
cuci6n de unos objetivos. 

c) Equipos de trabajo: 

Visi6n del individuo como parte del grupo. 
Tipos de comunicaci6n y etapas de un proceso de 

comunicaci6n. 
Tipos de grupos y de metodologias de trabajo en 

grupo. - . 
Identificaci6n de las dificultades/barreras en la cornu- Aplicaci6n de tecnicas para la dinamizaci6n de gru­

pos. nicaci6n. . 
Utilizaci6n de la comunicaci6n expresiva (oratoria 

escritura). 
La reuni6n como trabajo en grupo. Tipos de reunia-

nes. 
Utilizaci6n de la comunicaci6n receptiva (escucha lec­

tura). 
d) La motivaci6n: 

Definici6n de la motivaci6n. 
b) Negociaci6n y soluci6n de problemas: Descripci6n de las principales teorias de la motiva­

ci6n. 
Concepto. elementos y estrategias de negociaci6n. EI concepto de elima laboral. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo . 

. CAPACIDADES TERMINA:LES 

Intervenir en las operaciones de instala­
ei6n del equipo industrial y sus redes 
auxiliares de una linea de p~oducci6n. 
a partir de las espeeificaciones tecnicas. 
utilizando los medios adecuados y con 
la seguridad y calidad establecidas. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Establecer las fases de trabajo y operaeiones que hay que realizar y los 
medios necesarios a partir del plan de montaje. 

Realizar el acopio de materiales y herramientas neeesarias de aeuerdo 
con eJ plan de montaje. 

Comprobar qiJe las cimentaciones. baneadas. atarjeas y demas elementos 
de obra civil se ajustan a las especificaciones. 

Realizar la implantaci6n de la maquina. anelando. nivelando. alineando 
y ajustando la misma. 

Efeetuar el montaje de las eanalizaeiones. equipos y elementos auxiliares. 
siguiendo los planos del proyecto. 

Realizar las conexiones a las distintas redes neumaticas e hidraulicas de 
acuerdo con la documentaci6n del proyecto y aplieando procedimientos , 
reglamentarios. 

Realizar los «ableados y conexionados de los equipos y dispositivos de 
automııtismos electricos de acuerdo con los esquemas de los mismos 
y del proyeeto. asegurando la fiabilidad de dichas conexiones y utilizando 
procedimientos adecuados. 

Realizar las pruebas funcionales y ajustes necesarios siguiendo los pro­
cedimientos establecidos. asegurando su funcionamiento de acuerdo 
con 10 prescrito en la doeumtəiıtaci6n tecniea. 
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CAPACIDADES TERMINALE$ 

Intervenir en la correcci6n (de la disfunci6n 
o reparaci6n) de fallos y/o averias. rea­
lizandoel diagn6stico correspondiente 
y en su puesta a punto de una maquina 
o equipo. utilizando el procedimientö 
establecido. 

Realizar las operaciones de mantenimiento 
preventivo. donde se requiera utillaje 
especifico. de las maquinas y equipos 
de una Hnea de producci6n. a partir de 
normas de mantenimiento y con la segu­
ridad requerida. 

Intervenir en la preparaci6n de la maquina 
y equipo de una linea de producci6n uti­
lizando procedimientos establecidos y 
con la seguridad requerida. 

Intervenir en el seguimiento del control de 
calidad deun producto y su proceso de 
fabricaci6n segun los procedimientos 
establecidos. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Realizar las operaciones de montaje aportando soluciones que garanticen 
el resultado final del proceso. . 

Cumplir con 105 planes de calidad y seguridad establecidos. informando 
convenientemente de 105 incidentes y contingencias que surjan. 

Realizar el informe de puesta en marcha en el formato normalizado. 

Realizar las pruebas funcionales. verificando 105 sintomas recogidos en 
el parte de averias y caracterizando dichos sintomas con precisi6n. 

Realizar la hip6tesis de partida de las posibles causas de lil averia deter­
minando. en cada caso. si la naturaleza de la misma es mecanica. eh'ıc­
trica y/o de tipo «software». 

Establecer el plan de actuaci6n. determinando las distintas fases que se 
van a seguir. los procedimientos que 'se deben utilizar y las compro­
baciones que deben efectuarse. seleccionando la documentaci6n tecnica 
necesaria y 105 medios mas indicados en cada caso. 

Localizar la averia en un tiempo razonable. siguiendo el plan establecido 
y utilizando los medios adecuados. 

Realizar las operaciones. totales 0 parciales. de desmontaje/montaje y 
sustituci6n de elementos. componentes 0 m6dulos defectuosos. cui­
dando que se efectUen en un tiempo adecuado y con la calidad debida. 

Efectuar las pruebas funcionales y ajustes necesarios para restablecer la 
adecuada operatividad del sistema. 

Respetar las normas de seguridad personal y de los equipos y medios 
utilizados. siguiendo las pautas del buen hacer profesional. 

Realizar el informe de reparaci6n de la averia en el formato normalizado. 
recogiendo la informaci6n suficiente para realizar la facturaci6n de la 
intervenci6n y la actualizaci6n del-historial de averias de dicho sistema. 

Establecer las fases de trabajo y operaciones que hay que realizar y 105 
medios necesarios a partir de la norma de mantenimiento. 

Realizar el acopio de materiales y herramientas necesarias para cada 
operaci6n. 

Realizar las operaciones de mantenimiento preventivo (de comprobaci6n. 
desmontaje/montaje. sustituci6n de elementos. etc.) utilizando la herra­
mienta y el utillaje adecuados. sin deterioro de las piezas y elementos 
de la maquina. efectuandose en un tiempo adecuado y con la calidad 
debida. 

Efectuar las pruebas funcionales y ajustes necesarios para restablecer la 
adecuada operatividad de la maquina 0 equipo. 

Respetar las normas de seguridad personal y de los equipos y medios 
. utilizados. siguiendo las pautas del buen hacer profesional. 

Realizar el informe de mantenimiento en el formato normalizado. reco­
giendo la informaci6n suficiente para realizar la facturaci6n de la inter­
venci6n y la actualizaci6n del historial de la maquina 0 equipo. 

Interpretar la documentaci6n tecnica del proceso de producci6n relacio­
nandolo oonlos elementos y equipos de la linea. 

Montar en la maquina el utillaje y los dispositivos segun los procedimientos 
establecidos con la calidad y seguridad adecuadas. 

Introducir los programas de control. 
Realizar las pruebas funcionales de la maquina 0 equipo ajustando los 

elementos de control y los de operaci6n a los parametros establecidos. 
Realizar la primera pieza con la calidad establecida. regulando los para­

metros requeridos. 
Colocar las protecciones de seguridad personal y de los equipos. veri­

ficando su validez y. en caso necesario. proponiendo las modificaciones 
que hay que introducir. . 

Identificar el sistema y las normas de calidad que la empresa tiene esta­
blecidas en el proceso de fabricaci6n. 

Describir la tecnica empleada en la elaboraci6n de las pautas y procesos 
de control. . 

Describir los medios y las tecnicas de control utilizados en los distintos 
procesos de fabricaci6n. 

A partir del plan de calidad de la empresa y de las especificaciones de 
calidad establecidas para un producto: 

Interpretar las pautas 0 especificaciones de control. identificando las 
caracteristicas y parametros que deben ser controlados. 

Realizar la preparaci6n y acondicionamiento de piezas y probetas. 
Realizar las mediciones y ensayos. segun las especificaciones. mane­

jando con destreza y cuidado los equipos e instrumentos de control. 
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CAPAC1DADES TEAMINALES 

Actuar en el puesto de trabajo respetando 
las normas de seguridad personal y de 
los medios y materiales utilizados en el 
desempeiio de las actividades. 

Duraci6n 2 10 horas. 

Martes 13 febrero 1996 5025 

CRlTERlOS DE EVAlUACION 

Identificar los defectos de calidad del producto, debidos a los procesos, 
estableciendo las causas 0 factores que los originan. 

Elaborar un informe descriptivo de las tecnicaS y equipos especiales 
de medici6n y ensayos, utilizados en el control del producto 0 proceso. 

Cumplimentar los grƏficos y partes del control requeridos. 
Vigilar el correcto funcionamiento de los equipos e instrumentaci6n 

asociada al producto detectando los funcionamientos anormales. 

Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos y mante­
nimiento de sistemas, equipos y maquinas, materiales, herramientas 
e instrumentos, ası como la informaci6n y seiiales de precauci6n que 
existan en ellugar de su actividad. 

Identificar los medios de protecci6n y el comportamiento preventivo que 
debe adoptar para los distintos trabajos y en caso de emergencia. 

Tener una actitud cauta y previsora, respetando fielmente las normas de 
seguridad e higiene. 

Emplear los utiles de protecci6n personal disponibles y establecidos para 
las distintas operaciones. 

Utilizar los medios y utiles de protecci6n de componentes, instrumentos 
y equipos estandarjzados. 

M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n laboral 

CAPACIDADES TERMINALES 

Detectar las situaciones de riesgo mas 
habituales en el ambito laboral que pue­
dan afectar a su salud y aplicar las medi­
das de protecci6n y prevenci6n corres­
pondientes. 

Aplicar las medidas sahitarias basicas 
inmediatas en el lugar del accidente en 
situaciones simuladas. 

Diferenciar las formas y procedimientos de 
inserci6n en la realidad laboral como tra­
bajador por cuenta ajena 0 por cuenta 
propia. 

Orientarse en el mercado de trabajo, iden­
tificando sus propias capacidades e inte­
reses y el itinerario profesional mas 
id6neo. 

Interpretar el marco legal del trabajo y dis­
tinguir los derechos y obligaciones que 
se derivan de las relaciones laborales. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar, en situaciones de trabajo tipo, los factores de riesgo existentes. 
Describir los daiios a la salud en funci6n de los factores de riesgo que 

los generan. 
Identificar las medidas de protecci6n y prevenci6n en funci6n de la situa: 

ci6n de riesgo. 

Identificar la prioridad de intervenci6n en el supuesto de varios lesionados 
o de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital 
intrınseco de lesiones. 

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en funci6n 
de las lesiones existentes. 

Realizar la ejecuci6n de las tecnicas sanitarias (RCP, inmovilizaci6n, tras­
lado ... ), aplicando los protocolos establecidos. 

Identificar las distintas modalidades de contrataci6n laboral existentes en 
su sector productivo que permite la legislaci6n vigente. 

Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documentaci6n nece­
saria para la obtenci6n de un empleo, partiendo de una oferta de trabajo 
de acuerdo con su perfil profesional. 

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios, de 
acuerdo con la legislaci6n vigente para constituirse en trabajador por 
cuenta propia. 

Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos propios 
con valor profesionalizador. 

Definir 105 intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en su caso, 
los condicionamientos por raz6n de sexo 0 de otra Indole. 

Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus intereses. 

Emplear las fuentes basicas de informaci6n del derecho laboral (Cons­
tituci6n, Estatuto de los trabajadores, Directivas de la Uni6n Europea, 
convenio colectivo) distinguiendo los derechos y las obligaciones que 
le incumben. 

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una (diquidaci6n 
de haberes ... 

En un supuesto de negociaci6n colectiva tipo: 

Describir el proceso de negociaci6n. 
Identificar las variables (saləriales, seguridad e higiene, productividad 

tecnol6gicas) objeto de negociaci6n. 
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CAPACIDADES TERMINALES 
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CAITERIOS eE EVALUACION 

Describir las posibıes consecuencias y medidas, resultado de la nego­
ciaei6n. 

Identificar las prestaciones y obligaeiones relativas a la Seguridad Soeial. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 3Ö horas) 

a) Salud laboral: 

Derecno laboral: naeional y comunitario. 
Seguridad Soeial y otras prestaciones. 
Negociaci6n colectiva. 

Condieiones de trabajo y seguridad. c) Orierıtaei6n e inserci6n soeio-Iaboral: 
Factores de riesgo: medidas de prevenei6n y protec­

ei6n. 
EI proceso de busqueda de empleo. 
Inieiativas para el trabajo por cuenta propia. 

Primeros auxilios. Anəlisis y evaluaci6n del propio potencial profesional 
y de los intereses personales. 

b) Legislaci6n y relaciones laborales: Itinerarios formativosjprofesionalizadores. 

4. Profesorado 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuei6n docente en los m6dulos profesionales del eiclo formativode 
Tecnico en Instalaci6n y Mantenimiento Electromecənico de Maquinaria y Cpnducci6n de Uneas: 

MODULO PROFEsrONAL 

1. Montaje y mantenimiento mecə­
nico. 

2. Montaje y mantenimiento electri­
co. 

3. .Conducei6n·y mantenimiento de 
lineas automatizadas. 

4. Calidad en el morıtaje y procəso. 

5. Administraei6n. gesti6n y comer­
cializaei6n en la pequeıia empre­
sa. 

6. Tecnicas də mecanizado para el 
mantənimiento y montaje. 

7. Electrotecnia. 

8. Automatismos eıectricos. neumƏ­
ticos e hidraulicas. 

9. Seguridad en el montaje y man­
tenimiento de equipos e instala­
eiones. 

10. Relaeiones en el equipo de tra­
bajo. 

11 . Formaei6n y orientaei6n laboral. 

ESPECIAlIDAD DEl PROFESORADO CUERPO 

Mecanizado y Mantenimiento de Profesor Tecnico de F. P. 
Maquinas. 

Instalaciones Electrotecnicas. Profesor Tecnico de F. P. 

Organizaci6n y Pr.oyectos de Fabrica- Profesor de Enseıianza Secundaria. 
ci6n Mecanica. 

Organizaci6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Ensefianza Secundaria. 
ei6n Mecanica. 

Formaci6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria. 

Mecanizado y Mantenimiento de Profesor Tecnico de F. P. 
Maquinas. 

Sistemas Electrotecnicos y Automati- Profesor de Ensefianza Secundaria. 
cos. 

Organizaci6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Ensefianza Secundaria. 
ci6n MecƏnica. 

Organizaei.6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Ensefianza Secundaria. 
ei6n Mecanica. 

Formaci6n y Orientaei6n Laboral. 

Formaci6n y Orientaci6n Laboral. 

Profesor de Ensefianza Secundaria. 

Profesor de Ensefianza Secu'1daria. 

4.2 Materias del Bachillerato que pueden ser impartidas por el profesorado de las especialidades definidas en 
el presente Real Decreto. 

MATERIAS ESP,ECIALlDAD DEl PROFESORADO CUERPO 

MecƏnica. Organizaei6n y Proyectos 
ci6n Mecanica. 

de Fabrica- Profesor de Ensefianza Secundaria. 

Tecnologia Industriall. Organizaci6n it Proyectos de Fabrica- Profesor de Ensefianza Secundaria. 
ci6n Mecanica. Profesor de Ensefianza Secundaria. 

Sistemas Electrotecnicos y Automati-
cos. 

Tecnologia Industrial II. Organizaci6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Ensefianza Secundaria. 
ei6n Mecanica. Profesor de Ensefianza Secundaria. 

Sistema Electrotecnicos y Automati-
cos. 

Electrotecnia. Sistemas Electrotecnicos y Automəti- Profesor de Ensefianza Secundar'a. 
cos. 



BOE nılm. 38 Martes 13 febrero 1996 5027 

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen-
cia. . 

4.3.1 Para la imparticiôn de los môdulos Profesionales 
correspondientes a la especialidad de: ' 

Organizaciôn y Proyectos de Fabricaciôn Mecanica. 
se establece la equivalencia, a efectos de docencia 

del/los titulo/s de: ' 

Ingeniero Tecnico en Instalaciones Electromecanicas 
Mineras. 

Ingeniero Tecnico en Metalurgia y Metalurgia. 
Ingeniero Tecnico en Estructuras del Buque. 
Ingeniero Tecnico en Construcciones Civiles. 
Ingeniero Tecnico en Maquinas Navales. 
Ingeniero Tecnico en Aeronaves. 
Ingeniero Tecnico en Materiales Aeronauticos y 

Armamento Aereo. 
, Ingeniero Tecnico en Explotaciones Agropacuarias. 

Ingeniero Tecnico en Industrias Agrfcolas. 
Ingeniero Tecnico en Mecanizaciôn Agraria y Cons-

truccıones rurales. 
Ingeniero Tecnico en Explotaciôn de Minas. 
Ingeniero Tecnicoen Mecanica. 
Ingeniero Tecnico en Organizaciôn industrial. 
Ingeniero Tecnico en Mecanica (Estructura e Insta-

laciones Industriales). 
Ingeniero Tecnico en Mecanica (Construcciôn de 

Maquinaria). 
Ingeniero Tecnico en Diseiio Industrial. 
Ingeniero Tecnico en Equipos y Materiales Aeroes-

paciales. ' 
,Ingeniero Tecnico en Industrias Agricolas y Alimen­

tanas. 
Ingeniero Tecnico en Mecanizaciôn y Construcciones 

Rurales. 
Ingeniero Tecnico en Industrial, 

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado, 

4.3.2 Para la imparticiôn de los môdulos profesionales 
correspondıentes a la especialidad de: 

Sistemas Electrotecnicos y Automaticos: 

Se establece la equivalencia, a efectos de docencia 
del/los titulo/s de: ' 

Diplomado en Radioelectrônica Naval. 
Ingeniero Tecnico en Radioelectrônica Naval. 
Ingeniero Tecnico Aeronautico (especialidad de Aero-

navegaciôn). ' ' 
Ingeniero Tecnico en Informatica de Sistemas. 
Ingeniero Tecnico Industrial (especialidad de Electri­

cidad). 
Ingeniero Tecnico Industrial (especialidad de Electrô­

nica Industrial) .. 
Ingeniero Tecnico de Telecomunicaciones, 

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

4.3,2 Para la imparticiôn de los môdulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

Formaciôn y Orientaciôn Laboral. 

Se establece la equivalencia; a efectos de docencia 
del/los titulo/s de: ' ' 

Diplomado en Ciencias Empresariales. 
Diplomado en Relaciones Laborales. 
Diplomado en Trabajo Social. 
Diplomado en Educaciôn Social, 

con 105 de Doctor:lngeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

5. Requisitos mın,mos de espacios instalaciones 
para impartir estas ensei\anzas 

De conformidad con el articulo 34 del Real Decre­
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de 
formaciôn profesional ~e Wado medio: instalaciôn y man­
tenımıento electromecanıco de maquinaria y conducciôn 
de Hneas, requiere, para la imparticiôn de las enseiianzas 
defınıdas el) .el presente Reat Decreto, 105 siguientes 
espacıos mınımos que ıncluyen tos establecidos en el 
articulo 32.1.a) del citado Real Decreto 1004/1991 
de 14 de junio. ' 

Espəcio formativo 

Laboratorio de sistemas automa-
ticos ............................. .. 

Taller de equipos electrotecnicos . 
Taller de mantenimiento ......... . 
Taller de mecanizado basico ..... . 
Aula polivalente .... , ........ , ..... . 

Superficie 

m' 

120 
120 
180 
150 

60 

Grado 
de utilizaci6n 

Porcentaje 

15 
20 
30 
20 
15 

EI «grado de utilizaciôn» expresa en tanto por ciento 
i~ o~upaciôn en h:ıras del espacio prevista para la impar­
tıcıon de Iəs ensenanzas minimas, por un grupo de alum­
nos, respecto de la duraciôn total de estas enseiianzas 
y por tant.o, tieı:ıe sentido orientativo para el que definan 
las admınıstracıones educativas al establecer el curriculo. 

En el ıı:ıargen permitido por el «gr.ado de utilizaciôn», 
los espacıos formatıvos, establecidos pueden ser ocu­
pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo 
u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas. 

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas 
a los espacıos formatıvos (con la ocupaciôn expresada 
por el grado de utilizaciôn) podran realizarse en super­
fıcıes utılızadas tambien para otras actividades forma­
tivas afines. 

No debe interpretarse que 105 diversos espacios for­
matıvos ıdentıfıcados deban diferenciarse necesariamen­
te mediante cerramientos. 

6. Acceso al Bachillerato, convalidaciones 
y correspondencias ' 

6.1 Modalidades del Bachillerato a las que da acceso. 

Tecnologia. 

6.2 Convalidaciones con materlas del Bachillerato. 

Môdulo profesional: Electrotecnia. 
Materia del Bachillerato: Electrotecnia, 

6.3 M6dulos profesionales que pueden ser iıbjeto de 
convalidaciôn con la formaciôn profesional ocupa­
cıonal. 

Montaje y mantenimiento mecanico. 
Montaje y mantenimiento eıectrico. 
Calidad en el montaje y proceso. 
Electrotecnia. ' 
Automatismos electricos, neumaticos e hidraulicas. 
Administraciôn, gestiôn y comercializaciôn en la 

pequeiia empres<j. 
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6.4 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
correspondencia con la practica laboral. 

Montaje y mantenimiento mecanico. 
Montaje y mantenimiento eıectrico. 
Conducci6n y mantenimiento de lineas automatiza-

das. 
Calidad en el montaje y proceso, 
Automatismos electricos, neumaticos e hidraulicas. 
Formaci6n en centro de trabajo. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 
Electrotecnia. 

3060 REAL DECRETO 2047/1995, de 22 de 
diciembre, por el que se. establece el t(tulo 
de Tecnico en Mantenimiento Ferroviario y 
las correspondientes ensefianzas m(nimas. 

EI artfculo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de 
octubre, de Ordenaci6n General del Sistema Educativo, 
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu­
nidades Aut6nomas, establecera los titulos correspon­
dientes a los estudios de formaci6n profesional; asi como 
las enseiianzasminimas de cada uno de ellos. 

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de 
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta­
blecimiento de los t[tulos de formaci6n profesional y sus 
corresPOndientes 8I)seiianzas minimas, proel!de que el 
Gobietno, asimlsmo 'previa consulta a las Comunidades 
Aut6nomas, segun preven las normas antes eitədas; esta­
blezea cada Ul'1o'ltEl'tos titulos de formacion profesional, 
fije sus respectivas enseiianzas minimas y determine los 
diversosaspııctos'de la ordenaci6n aeademica relativos 
a las enseiianzasprofesionales que,sin perjuicio de las 
competencias atribuidas a las Administraciones ed uca­
tivas cQmpetentes en el establecimiento del currieulo 
de esta's enseiianzəs, garanticen una formaci6n bı!sica 
comuna todos los alumnos. . . 

A estos efectos habran de determinarse en cada caso 
la duraci6n yel nivel del ciclo formativo correspondiente; 
las convalidaciones de estas enseiianzas; los accesos 
a otros estudios y los requisitos minimos de los centros 
que las impartan. 

Tambien habnən de determinarse las especialidades 
del profesorado que debera impartir dichas enseiianzas 
y, de acuerdo con las Comunidades Aut6nomas, las equi­
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun 
10 previsto en la disposici6n adicional undecima de la 
Ley Organica,del 3 de octubre de 1990, de Ordenaci6n 
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe­
ran, en su caso, completar la atribuci6n docente de las 
especialidades del profesorado definidas en el presente 
Real Decreto con los m6dulos protesionales que pro­
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos. 

Por otro lado, y en cumplimiento del articulo 7 del 
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye 
en el presente Real Decreto, en terminos de perfil pro­
fesional, la expresi6n de la competencia profesional 
caracteristica del titulo. 

EI presente Real Decreto establece y regula en los 
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo 
de formad6n profesional de Tecnico en Mantenimiento 
Ferroviario , 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia, consultadaslas Comunidades Aut6nomas y, 
en su caso, ôe acuerdo con estas, con los informes del 
Consejo General de Formad6n Profesional y del Consejo 
Escolar del Estado, y previa deliberaci6n del Consejo 
de Ministros en su reuni6n del dia 22 de diciembre 
de 1995,. 

DISPONGO: 

Articulo 1. 

Se establece el titulo de formaci6n profesional de 
Tecnico en Mantenimiento Ferroviario, que tendra carac­
ter oficiəl y validez en todo el territorio nacional. y se 
aprueban las correspondientes enseiianzas minimas que 
se contienen en el anexo al presente Real Decreto. 

Articulo 2. 

1. La ôuraci6n y el nivel del ciclo formativo son los 
que se establecen en el apartado 1 del anexo. 

2. Las especialidades exigidas al profesorado que 
imparta docencia ən los m6dulos que componen este 
titulo, asi como los .requisitos minimos que habran de 
reunir los centros educativos son los que se expresan, 
respectivamente, en los apartados 4.1 y 5 del anexo. 

3. Las rnaterias. del bachillerato que pueden ser 
impartidas POl' el profesorado de las 8'specialidades defi­
nidas en el presente Real Decreto, se establecen an el 
apartado 4.2 del anexo. . 

4, En relaci6n con 10 establecido en la disposici6n 
adicional undecima de la Ley Organica 1/1990, de 3 
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de dcicen­
ciıı Iəs titulaciones que se expresan en el apartado 4.3 
del anexo. 

5. Las modalidades del bachillerato a las que da 
acceso el presente titulo son las indicadas en al aparta­
do 6.1 del anexo, con las convalidaciones que se deter­
minan en el apartado 6.2. 

6. Los m6dulos susceptibles de convalidaci6n con 
estudios de formaci6n profesional oG:upacional 0 corres­
pondencia con la practica laboral son los que se espe­
cifican, respectivamente, en los apartados 6.3 y 6.4 del 
anexo. 

Sin perjuicio de 10 anterior, a propuesta de los Minis­
terios de Educaci6n y Ciencia yde Trabajo y Seguridad 
Social, podran incluirse, en su caso, otros m6dulos sus­
ceptibles de convalidaci6n y correspondencia con la for­
maci6n profesionaJ ocupacional y la practica laboral. 

Seran efectivamenteconvalidables los m6dulos que, 
cumpliendo las condiciones que reglamentariamente se 
establezcan, se determinen por acuerdo entre el Minis­
terio de Educaci6n y Ciencia y el Ministerio de Trabajo 
y Seguridad Social. 

Disposici6n adicional primera. 

De conformidad con 10 establecido en el Real Decre­
to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen 
directrices generales sobre los titulos y las correspon­
dientes enseiianzas minimas de formaci6n profesionaL 
los elementos que se enuncian bajo elepigrafe «Refe­
rencia del sistema productivoıı en el apartado 2 del anexo 
del presente Real Decreto no constituyen una regulaci6n 
del ejercicio de profesi6n titulada alguna y, en,todo caso, 
se entendaran en el contexto del presente Real Decreto 
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado 
por la legislaci6n vigente a las profesiones tituladas. 

Disposid6n adicional segunda. 

De conformidad con la disposici6n transitoria tercera 
del Real Decreto 1004/91, de 14 de junio, estan auto­
rizados para impartir el.presente ciclo formativo los cen­
tros privados de formaci6n profesional: 

a) Que tengan autorizaci6n 0 clasificaciQn definitiva 
para impartir las ramas de electricidad 0 de metal de 
primer grado. 


