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Signatarios

{1) SNM y pais N Fecha

instituto de Meteorologia. Portugal .........
The Meteorological Office. Reino Unido ...
SMHI. Suecia P T P PRR

{t) Sarvicios Nacionales de Metaorologia.

Espafia éplica provisionalmenfe este Acuerdo desde
el 4 de diciembre de 1995, fecha de su firma, de con-
formidad con lo establecido en el articulo 13 del mismo.

Lo que se hace publico para conocimiento general.
Madrid, 25 de enero de 1996.—El Secretario general
técnico, Antonio Bellver Manrigque.

MINISTERIO
DE EDUCACION Y CIENCIA

REAL DECRETO 2045/1885, de 22 de
diciembre, por el que se establece el titulo
de Técnico en Instalacién y Mantenimiento
FElectromecdnico de Maquinaria y Conduccion
de Lineas y las correspondientes enseflanzas
minimas. '

3059

El articulo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenacion General del Sistema Educativo,
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Auténomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacion profesional, asi como
las ensefianzas minimas 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 titulos de formacién profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Autdnomas, segun prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacion profesional,
fife sus respectivas ensefanzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacién académica relativos
a las ensenanzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las Administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de estas ensefianzas, garanticen una formacién basica
comun a todos los alumnos. ‘

A estos efectos habran de determinarse en cada caso
la duracién vy el nivel del ciclo formativo correspondiente;
las convalidaciones de estas enseiianzas; los accesos
a otros estudios y los requisitos minimos de los centros
que las jmpartan.

También habran de determinarse las especialidades
del profesorado que debera impartir dichas ensefianzas
y. de acuerdo con las Comunidades Autdnomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun

lo previsto en la disposicion adicional undécima de la-

Ley Orgénica, del 3 de octubre de 1990, de Ordenacion
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
ran, en su caso, compietar la atribucion docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente

Real Decreto con los médulos profesionales que pro-
cedan perjenecientes a otros ciclos formativos.

Por otro lado, vy en cumplimiento del articulo 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el presente Real Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, la expresién de Ia competencia profes;onal
caracteristica del titulo.

- El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos bdasicos antes indicados el titulo
de formacién profesional de Técnico en Instalacion y
Mantenimiento Electromecarico de Maqumarla y Con-
duccion de Lineas.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacion

y Ciencia, consultadas las Comunidades Auténomas v,

en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del

Consejo General de Formacion Profesional y del Consejo

Escolar del Estado, y previa deliberacion del Consejo

ge 11\35‘158“05 en su reunion del dia 22 de diciembre
e .

DISPONGO:

Articulo 1.

Se astablece el titulo ‘de formacién profesional de
Técnico en Instalacidon y Mantenimiento Electromecanico
de Maquinaria y Conduccion de Lineas, que tendra carac-
ter oficial y validez en todo el territoric nacional, y se
aprueban las correspondientes ensefianzas minimas que
se contienen en el anexo al presente Real Decreto.

. !

Articuio 2.

1. La duracaén y el nivel del C|cIo formativo son Ios
que se establecen en el apartado 1 del anexo.

2. lLas especialidades exigidas al profesorado gue
imparta docencia en los mddulos que componen este
titylo, asi como los requisitos minimos que habran de
reunir los centros educativos son los gue se expresan,
respectivaments, en los apartados 4.1 y 5 del anexo.

3. Las materias del bachillerato 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 relacién con lo establecido en la disposicién
adicional undécima de la Ley Organica 1/1990, de 3
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de docen-
cia las titulaciones que se axpresan en el apartado 4.3
del anexo.

5. Las modahdades del bachillerato a las que da
acceso el presente titulo son las indicadas en el aparta-
do 6.1 del anexo, con las convalidaciones que se deter-
minan en el apartado 6.2.

6. Los médulos susceptibles de convalidaciéon con
estudios de formacién profesional ocupacional o 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 lo anterior, a propuesta de los Minis-
terios de Educacion y Ciencia y de Trabajo y Seguridad
Social, podran incluirse, en su caso, otros modulos sus-
ceptibles de convalidacién y correspondencia con la for-
macion profesional ocupacional y la practica laboral.

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

De conformidad con lo 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-

i dientes enseifianzas minimas de formacién profesional,

los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivon en el apartado 2 del anexo
del presente Real Decreto no constituyen una regulacion
del ejercicio de profesidn 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 legislacion vigente a las profesiones tituladas.

- Disposicién adicional segunda.

s
De conformidad con la disposicidn transitoria tercera
del Real Decreto 1004/91 de 14 de junio, estdn auto-
rizados para impartir el presente ciclo formativo los cen-
tros privados de formacion profesional:

a) Que tengan autorizacion o clasificacién definitiva
para impartir las ramas de electricidad o de metal de
primer grado.

b} CQue estén clasificados como homologados para

_impartir las especialidades de las ramas de electricidad
. 0 de metal de segundo grado.

Dispaosicion final primera.

El presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30.2 de la Constitucion, asi-como
en la disposicién adicional primera, apartado 2, de la
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la

" Educacion; y en virtud de la habilitacion que confiere

al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990,

“de 3 de octubre, de Ordenacién General del Sistema

Educativo.

" Disposicién final segunda.

Corresponde a las Administraciones educativas com-

! petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en

el ambito de sus competencias, para la ejecucién y

. desarrollo de lo dispuesto en elrpresente Real Decreto.

Dispaosicion final tercera.

El presente Real Decreto entrara en vigor el dia
siguiente al de su publicacién en el «Boletin Oficial del
Estadon.

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995.
' JUAN CARLOS R.

" ElMinistro de Educacién y Ciencia,

JERONIMO SAAVEDRA ACEVEDO
ANEXO
INDICE

1. ldentificacion del titulo:

1.1 Denominacion.
1.2. Nivel.
1.3 Duracion del ciclo formativo.

2. Referencia del sistema producti\}o:
2.1 Perfil_profesional:

2.1.1 Competencia general.

2.1.2 Capacidades profesionales.

2.1.3 Unidades de competencia.

214 {?ealizaciones y dominios profesiona-
es.

2.2 Evolucion de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnoldgicos,
organizativos y econémicos.

2.2.2 IC.';lmblos en las actividades profesiona-
es.

2.2.3 Cambios en la formacion.

2.3 Posicidn en el proceso productivo.

2.3.1 Entornq profesional y de trabajc*
2.3.2 Entorno funcional y tecnolbgico.

3. Ensefianzas minimas:

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.
3.2 Madulos profesionales asociados a una unidad
de competencia.

Montaje y mantenimiento mecanico.

Montaje y mantenimiento eléctrico.

Conduccion y mantenimiento de lineas auto-
matizadas.

Calidad en el montaje Y proceso.

Administracién, gestion y comercnahzamon en
la pequena empresa.

3.3 Mddulos profesionales transversales:

Técnicas de mecanizado para el mantenimien-
to y montaje,

Electrotecnia.

Auitomat:smos electrlcos neumaticos e h|drau-
icos

Seguridad en el montaje y mantenimiento de

__equipos e instalaciones. .

Relaciones en el equipo de trabajo.

3.4 Modulo profesional de formacion en centro de
trabajo.

3.5 Maddulo profeS!onal de formacidn y orientacion
laboral.

4. Profesorado:

4.1 Especialidades del profesarado con atribucion
docente en los moédulos profesionales del ciclo
" formativo.
4.2 Materias del bachillerato’ que pueden ser
impartidas por el profesorado de las especia-
E lidades definidas en el presente Real Decreto.
4.3 Equivalencias de tltuIaC|ones a efectos de
docencia.

5. Requisitos minimos de espacios e instalaciones para
Impartir estas ensenanzas. )
6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon-

dencias.
6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acce-
s0.

6.2 Convalidaciones con materias del bachillerato.

6.3 Mddulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacién con la formacidn profesional
ocupacional.

6.4 Modulos profesionales que pueden ser objeto
de correspondencia con la practica laboral.
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1. Identificacién

Denominacién: instalacion y mantenimiento elec-
tromecanico de maguinaria y conduccion de lineas.
Nivel: formacidn profesional de grado medio.
Duracidn del ciclo formativo: 2.000 horas.

—

— —
WK -

2. Referencia del sistema productivo

2.1 Perfil profesional.

2.1.1 Competencia general.
Los requerimientos generales de cualificacion profe-
sional del sistema productivo para este técnico son:

— Realizar el mantenimiento y reparacion de maqui-
naria y equipo industrial, en eondiciones de calidad y
seguridad y con plazos requeridos.

— Qbtener la produccion en lineas automatizadas
con la calidad, cantidad y en los plazos requeridos, coor-
dinando lo recursos humanos y manteniendo los equipos
y sistemas de produccion en condiciones de fiabilidad
y disponibilidad.

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

2.1.2 Capacidades profesionales.

— Poseer una visién de conjunto y coordinada de
las fases de los procesos productivos en los que estd
involucrado, comprendiendo la funcion de los diversos
equipos y maquinas, manteniéndolos con los niveles de
fiabilidad y disponibilidad establecides, con objeto de
alcanzar los objetivos de la produccidn.

— Interpretar y comprender manuales de mantem-
miento, planos, especificaciones técnicas, ordenes de
fabricacion y otras informaciones asociadas a los equipos
y a la produccién que le permitan realizar su trabajo
con eficacia y seguridad.

— Mantener y reparar maquinaria y equipo industrial
realizando las operaciones de montaje/desmontaje vy
sustitucion: de grupos y elementos restableciendo las
condiciones funcionales.

— Realizar las operaciones de montaje estacionario
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 mstalac&on en planta
de magquinaria ensambilando subconjuntos y conexionan-
do a los sistemas auxiliares, asegurando el funcionamien-
to de las maquinas.

— Diagnosticar estado de siementos de las maquinas
utilizando los procedimientos de medida, programas
informatizados de autodiagnosis y siguiendo un proceso
de relaciones causa/efecto establecido.

— Operar y controlar los distintos equipos, maquinas
y herramientas de forma auténoma y en condiciones
de seguridad, con.la técnica adecuada a ia produccion,
atendiendo a prioridades establecidas y a principios de
rentabilidad, calidad y plazos exigidos.

— "Responder de |la preparacion, programacién de los

equipos de control y puesta a punto y correcto funcio-
namiento de maquinas, herramientas y Utiles bajo su
responsabilidad y resolviendo las incidencias que surjan
en el desarrollo del trabajo y que impliquen la interven-
¢ion sobre dichos elementos teniendo en cuenta los para-
metros de seguridad y calidad establecidos.

— Interpretar y comprender la informacion de los ins-
trumentos de control y medida a fin de detectar posibles
anomalias de funcionamiento y poder intervenir sobre
la maquina o sistema para obtenér el producto dentro
de las tolerancias y calidad admitidas. _

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

— Detectar los diferentes defectos obtenidos durante
la produccidn e identificar los pardmetros sobreslos que
hay gue actuar para su correccién.

— Organizar los trabajos y los recursos necesario para

la realizacion del mantenimiento de los equipos, reali-
zando su distribucion, control y registro de datos.
- — Coordinar los trabajos y- los recursos necesario
para mantener la produccion de la linea, realizando su
control y registrando los resultados e incidencias sur-
gidas.

— Responder a las contlngenmas con la prontitud
y eficacia adecuada.

— Mantener comunicaciones efectlvas en el desarro-
llo de su trabajo y, en especial, en operaciones que exijan
un elevado grado de coordinacion entre los miembros
del equipo que las acomete, interpretando drdenes e
informacidn, generando instrucciones claras con rapidez
e informado y solicitando ayuda a los miembros que
proceda del equipo cuando se produzcan contingencias
en la operacién. -

— Valorar la repercusién en la produccion del tiempo
de parada de las maquinas, minimizando el tiempo
empleado para la reparacion y asegurando que se realiza
con la fiabilidad, calidad y seguridad adecuadas.

— Administrar y gestionar una pequeiia empresa o
taller de tipo -autéonomo, en los aspectos productivo,
administrativo, comercial y laboral.

— Ejecutar un conjunto de acciones, de contenido
politécnico y/o polifuncional, de forma auténoma en el
marco de las técnicas proplas de su profesmn bajo méto-
dos establecidos.

— Resolver problemas y torpar decisiones individua-
les siguiendo normas establecidas o precedentes defi-
nidos dentro del ambito de su competencia, consuitando
dichas decisiones cuando su repercusiones economicas
o de seguridad sean importantes.

— Adaptarse a nuevas situaciones laborales gene-
radas como consecuencia de los cambios producidos
en las maquinas y equipc industriales y las técnicas
requeridas para su mantenimiento.

— Mantener relaciones fluidas con los miembros del
grupo funcional en el que est4 integrado y con los que
se relaciona y participar activamente en el desarrolio
de las tareas colectivas para la consecucion de los obje-
tivos asighados, manteniendo una actitud tolerante y de
respeto al trabajo de los demas.

Requerimientos de autonomia en las situaciones de tra-
bajo.

A este técnico, en el marco de las funciones y obje-
tivos asignados por técnicos de nivel superior al suyo,
se le reguerirdan en los campos ocupacionales concer-
nidos, por lo general, las capacidades de autonomia en:

—"El montaje/desmontaje y sustitucién de piezas y

- elementos de maquinaria y equipo industrial para su

mantenimiento y reparacion.

— las operaciones de montaje estacionario de
maquinaria y equipc electromecanico.

— El ensamblado de conjuntos y subconjuntos meca-
ni_ccl.!s y electromecanicos de maquinaria y equipo indus-
trial.

— £l conexionado de los sistemas auxiliares a las

" maquinas.
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— El diagndstico y reparacion de averias de elemen-
tos de las maquinas.

— La puesta a punto y correcto funcionamiento de
las maquinas.

— La utilizacion de las herramientas y Gtiles.

— La intervencion sobre la maquina o sistema para
obtener el producto dentro de tolerancias y calidad.

— El registro de los resultados e incidencias surgidas.
2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.
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2.1.3 Unidades de competencia.

1. Montar y mantener maquinaria y equipo electro-

- mecanico.

2. Montar y mantener los sistemas eléctrico y elec-
trénico de magquinaria y equipo industrial.
3. Conduciry mantener el equipo industrial de lineas
de produccion automatizadas.
4. Realizar la administracion, gestién y comercia-
lizacion en una pequefia empresa o taller.
1 .

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

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZAGION

1.1 Montar y poner en condiciones dée|— La interpretacion de los planos y especificaciones técnicas de los com-

funcionamiento subconjuntos y con-
juntos mecanicos, a partir de hojas

ponentes del equipo electromecanico permite conocer con claridad
y precision el montaje que se debe realizar.

de procesos, planos y especificacio-|— Se comprueban los requerimientos dimensionales, de forma y posicién

nes técnicas, garantizando las con-|.
diciones de calidad y seguridad esta-
blecidas.

“definitiva.

previstos.

montaje.

de las superficies de acoplamiento y funcionales y las especificaciones
técnicas necesarias de cada pieza o equipo para conseguir fas con-
diciones de los acoplamientos y ajustes de montaje prescritas.

— Las piezas o equipos se disponen y ordenan adecuadamente en funcién

de la secuencia de montaje.

— El 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 manipulacidn para colocarlos en su posicion

— Los pretensados de bulones y esparragos se realizan con la herramienta
y utillaje adecuados, siguiendo procedimientos establecidos.

— Se comprueba que las superficies funcionales de los grupos mecanicos
montados estan dentro de las tolerancias de forma y posicion y de
redondez en el giro especificadas, aplicando procedimientos estable-
cidos y utilizando los equipos de medicion y el utillaje requeridos,

— Los subconjuntos que se constituyen en masas rotativas {poleas, volan-
tes, ruedas dentadas, etc.) se equilibran estatica y dindmicamente, apli-
cando procedimientos establecidos y medias y ttiles adecuados.

— Los fluidos empleados para el engrase, lubricacidon y refrigeracion del
equipo montado se disponen adecuadamente en cantidad y en los
lugares requeridos y se comprueba su presencia en los circuitos

— Las superficies de junta para acoplamiento estancqQ se preparan corri-
giendo los defectos de planitud, aplicando la junta del material, calidad
y dimensiones requeridas, se verifica la correcta posicién de bulones
.0 espérragos y se aprietan en el orden correcto con el par de apriete
necesario, comprobandose su estanquidad.

— Las operaciones de regulacion y ajuste se realizan segun procedimientos
establecidos, empleando los utiles adecuados para la comprobacién
o medicion de los parametros.

— Se realizan las pruebas funcionales y de seguridad del equipo elec-
tromecanico montado, comprebando 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-
giéndose los resultados en el informe correspondiente con la precision
requerida.

— Los dispositivos de anclaje son colocados sobre los elementos del con-
junto acabado que lo requieren, para evitar su deterioro por sacudidas

- vibratorias que puedan producirse en el transporte del mismo.

— El montaje se realiza en el tiempo previsto.

— Los medios de transporte de piezas y componentes se manipulan bajo
estrictas normas de seguridad.

. — Los elementos de transp®rte y elevacion utilizados en el proceso estan
en perfectas condiciones de uso.

— Los instrumentos de medida y ttiles son conservados en perfecto estado
de uso y son verificados con la periodicidad requerida para mantener
su fiabilidad durante su aplicacion.

— Se informa debhidamente de las maodificaciones de mejora de proyecto
o proceso introducidas u observadas durante las operaciones de
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

12

Construir e instalar circuitos neuma-
ticos e hidraulicos para maguinaria
y equipo industrial, a partir de los pla-
nos, normas y especificacipnes téc-
nicas necesarias, en condiciones de
funcionamiento y seguridad adecua-

. das.

1.3

1.4

Diagnosticar el estado, fallo y/o ave-
ria de los elementos del sistema
mecanico de [a 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.

La interpretacion de los planos y especificaciones técnicas de los com-
ponentes de los circuitos neumaticos e hidraulicos permiten conocer
con claridad y precision el trabajo que hay que realizar.

La secuencia de montaje se establece a partir de planos e instrucciones
técnicas del proyecto, optimizando el proceso en cuanto a método
y liempo. 4

Los equipos, componentes, accesorios y tuberias se disponen.y ordenan
en funcién de la secuencia de montaje, comprobando que sus carac-
teristicas corresponden a las especificaciones técnicas del proyecto.
Se distribuye y mecaniza la base donde se colocan los equipos. com-
ponentes y accesorios, fijando las vias y elementos de sujecion, 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 o equipo en el lugar .
previsto, posicionados y alineados dentro de las tolerancias prescritas
en cada caso, sin forzar uniones o anclajes y utilizando el procedimiento
y la herramienta adecuada. :

Los componentes neumohidraulicos estan identificados con la sefia-
lizacidbn mas conveniente, siempre en concordancia con el diagrama
de principio de la instalacion. ,

El mecanizado, conformado y tendido de las tuberifas libres de humedad
y de fugas se realiza segin normas establecidas.

Se seleccionan los valores de consigna de.los elementos de seguridad,
regulacidn y control de acuerdo con los valores nominales o de proyecto

“establecidos, utilizando los dtiles 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
y recogiéndose los resultados en el informe correspondiente con la
precisidn requerida.

El montaje se realiza en el tiempo previsto.

La ejecucion del montaje se ajusta en todo momento a los requeri-
mientos de las IT del Reglamento Aparato a Presidn.

'Se informa debidamente de las modificaciones de mejora de proyecto

observadas durante las operaciones de mbntaje.

La informacién sobre la funcionabilidad del sistema mecanico, su com-
posicion y la funcion de cada elemento se obtiene del dossier técnico
€ histérico de la maquina. -

Se tienen en cuenta la informacion del sistema de autodiagnédstico
de la instalacion y la aportada por el operador procediéndose 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 origen 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 valoracion y recogiéndose los resultados en el informe
correspondiente con la precision requerida. )

Las operaciones de diagnosis no provocan otras averias o 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 informacién sabre la funcionabilidad de los sistemas, su composicién
y la funcién de cada elemento se obtiene del dossier técnico de la
maquina. - . :

Se valoran la informacién del sistema de autodiagndstico de la ins-
talacién y la aportada por el operador, procediéndose en consecuencia.

* Se comprueban y valoran el alcance de las disfunciones observadas

(errores secuenciales, agarrotamientos, pérdidas de potencia, etc.) en
las diferentes partes del sistema y se determina el origen de las mismas,
utilizando un catalogo de diagnéstico de averia-causas, siguiendo un
proceso razonado de causa efecto.

Se comprueban y valoran la calidad y estado de los fluidos energéticos

-del sistema (aire comprimido o fluido olechidraulico), se analizan los

residuos depositados en los circuitos y se procede en consecuencia.
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Se determina el estado de las unidades y elementos, verificando la
funcién caracteristica del mismo y comprobando cada una de las partes
funcionales que los integran.
Las operaciones de diagnosis no provocan otras averias o 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. -

1. 5 Realizar las operacmnes de repara- Se establecen las secuencias de desmontaje y montaje optimizando

1.6

1.7

cién por sustitucion de piezas y/o
elementos de los sistemas mecanico,
hidraulico y neumatico, establecien-

.do el proceso de desmontaje/mon-

taje, utilizando manuales de instruc-
ciones y planos y restableciendo las
condiciones funcionales, con la cali-

_dad y seguridad requeridas.

Obtener croquis de elementos meca-
nicos y/o de los circuitos neumohi-
draulicos e informacion de sus carac-
teristicas y especificaciones técnicas

_a partir de los datos recogidos del

elemento o sistema deteriorado y de
la documentacion técnica disponible
de la maquina para su reconstruc-
cién o reparacion.

Reaiizor operaciones de trabajos de

banco y de soigadura eléctrica para
reparacion y/o reconstruccion de
elementos mecanicos.

A\

el proceso en cuanto a método y tiempo y seleccionando los equipos
de herramientas, utillaje, medios auxiliares y las piezas de repuesto
{PDR) necesarias.

Se comprueban los requerimientos dimensionales, de forma y posicion
de las superficies de acoplamiento y funcionales y las especificaciones
técnicas necesarias de la pieza de sustitucién para conseguir las con-
diciones prescritas de ajuste en el montaje.

Se comprueban las especificaciones técnicas, de acoplamiento y fun-
cionales de los elementos de sustitucion de los sistemnas mecanico,
hidraulico o neumaético para garantizar la «intercambiabilidad» con el
detericrado.

La sustitucién dsl elemento deteriorado se efectua siguiendo la secusn-
cia del proceso de desmontaje y montaje establecido, garantizando
que no se produce deterioro ni merma de las cualidades de los mismos
durante su manipulaciéon para colocarlos en su posicidén definitiva.
Se realizan las pruebas de seguridad y funcionales y se reajustan para
corregir las disfunciones observadas, siguiendo procedimientos esta-
blecidos, verificandose que se restituye la funcionalidad del conjunto
y se recogen los resultados en el informe correspondiente con la pre-
cisién requerida.

Se elaboran los informes de maquina para el historial y acerca de la
validez del PDR.

Las operaciones de reparacién no provocan otras averias ¢ dafos y
se realizan en tiempo y con la calidad previstos.

El croquis de los elementos mecanicos y de las superficies conjugadas
de las piezas relacionadas funcionalmente define inequivocamente sus
formas y dimensiones.

Los parametros geométricos y tecnoldgicos necesarios para la recons-
truccion de drganos de maquinas se determinan utilizando los medios
y utiles requeridos, aplicando procedimientos establecidos.

Los datos referentes al material, calidades de los estados superficiales,
tratamientos de acabado de superficies y tratamientos térmicos de las
piezas se determinan con la mayor precisién posible,

Las propuestas de trabajo de analisis de laboratorios metroldgicos y
de materiales se elaboran en el documento correspondlente con la
concrecion y precision requeridos.

El diagrama de funcionamiento del sistema neumatico o hidraulico,
la identificacién, tipo, caracteristicas y funciones de los componentes,
se obtiene de la instalacion de la maquina, de los catalogos vy de la
documentacion técnica.

Se obtienen, de los sistemas eléctricos de la maquina, el croquis de
disposicion de equipos, cableados y de los acoplamientos con érganos
mecénicos del equipo, y los datos referentes a las maguinas eléctricas
(tipo, caracteristicas nominales, conexionado, etc.).

Las operaciones de mecanizado (rasqueteado, taladrado, escariado, ave-
llanado, roscado y fresado} se realizan con los equipos, dtiles y herra-
mientas adecuados, con los parametros y condiciones de corte debi-

‘aaimente seleccionados para conseguir los requerimlentos de acabado,

posicién, forma Y tolerancia necesarios con la precision requerida.
El trazado y marcado de ias piezas se realizan con los utiles adecuados,
aplicando las técnicas establecudas y can la precision requerida.

El calado de piezas en el conjunto se realiza con los Gtir2s v herramientas
adecuadas, aplicando técnicas establecidas, sin producw tensiones,
deformaciones ni deterioro de sus cualidades y comprobando los ajustes
conseguidos v la aptitud funcional del conjunto.

Las uniones soldadas se realizan preparando los bordes y fijando y -

dando la rigidez adecuada a los elementos que se deben unir, selec-
cionando el consumible y los valores de las variables de operacion
en funcion de los materiales base.

P
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1.8 Instalary ensamblar en planta maqui-
naria y equipo electromecanico, a
partir de los planos y especificacio-
nes técnicas necesarias, en condicio-
nes de funcicnamiento y seguridad.

1.9 Realizar ficha-gamas de manteni-
miento preventivo, a partir de la
documentacion técnica de maquina-
ria y manuales de mantenimiento.

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

Las pruebas y ensayos de recepcidn de la maquinaria se realizan segdn
procedimientos y condiciones prescritas, recogiéndose los resultados
en el informe correspondiente con la precision requerida.

La interpretacion de los planos, esquemas y especificaciones técnicas
de los componentes permiten conocer con claridad y precision el trabajo
que hay que realizar.

Se reconoce el estado de terminacion y dimensional de bancadas,
cimentaciones y anclajes para la instalacion del equipo y se prevén
los dispositivos y acciones requeridas para la compensacion de las
desviaciones observadas para el correcto montaje de la maquinaria.

La sécuencia de montaje se establece a partir de planos e instrucciones
técnicas del proyecto, optimizando el proceso en cuanto a método
y tiempo.

Las conexiones a las redes de fluidos energéticos 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 prevé la accesibilidad al equipo; no producen tensiones en
la maquinaria y su montaje se realiza siguiendo procedimientos de
mecanizado, conformado y unién establecidos, y de acuerdo con las
exigencias de las IT de los reglamentos de aplicacion. :

La instalacién eléctrica de alimentacidn y de interconexion entre ele-
mentos se realiza:

Utlllzando el tipo de canalizacién eléctrica, trazado vy su1e0|on espe-
cificados en el proyecto, montandose sin tensiones mecanicas y cum-
pliendo las especificaciones técnicas.

C_o_n los conductores de seccion, aislamiento, rigidez y proteccién espe-
cificadas, sin que sufran dafios en sus caracteristicas.

Utilizando los terminales y conectores apropiados, conexionados a la
presién necesaria e identificando los conductores en concordancia con
el esquema.

Supervisando las protecciones de la alimentacion, cumpluendo en todo
momento las |.T. aplicables del R.E.B.T.

El montaje se realiza siguiendo los procedimientos establecidos, uti-
lizando las herramientas y (tiles adecuados.

El medio y modo de transporte y. mampulacmn 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, recogiéndose los resultados en el informe correspondiente
con la precision 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 infornj:a'_debidame_nte de tas modificaciones de mejora de proyecto
y procedimientos realizados en el montaje.

Se describe el principio de funcionamiento del equipo poniends de
relieve la importancia de las tareas de mantenimients: en relacién con
su fiabilidad.

El proceso establece la secusncia de las operaciones que hay que rea-
lizar, optimiz2ne; jos procedimientos.

Sz igentifican y especifican los productos que deben ser sustituidos
y las cantidades empleadas y se determinan las comprobaciones que

se debhen realizar.

El célculo de los tiempos tipo de las diferentes operaciones se realiza
aplicando técnicas establecidas, expreséndose en el documento con
la precisién requerida.

Se establecen los procedimientos de medida de los parametros que
hay gue 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.
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1.10 Crear, mantener e intensificar rela-

ciones de trabajo en el entorno del
mantenimiento industrial, resolvien-
do los conflictos interperscnales
que se presenten y participando en
la puesta en practica de procedi-
mientos de reclamaciones y dis-
ciplinarios.

Actuar segun el plan de seguridad
e higiene de la empresa, llevando
a cabo tanto acciones preventivas
como correctoras y de emergencia,
aplicando las medidas establecidas
y cumpliendo las normas vy la legis-
lacion vigentes.

Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo
v se toman las medidas para resolverlos con prontitud.

Se recaba informacién adecuadamente antes de tomar una demsaon
para resolver problemas técnicos o de relaciones personales, consul-
tando, si fuera preciso, al inmediato superior.

. 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 participacidon de los trabajadores en la resolucidén 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 legislacion vigente y en el reglamento especifico de su entorno
taboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja se aporta
la informacién disponible, con la minima 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 segufidad més adecuados para

cada actuacién, siendo 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

de limpieza, orden y seguridad.

Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones
y de los casos peéligrosos observados. '

En casos de émergencia:

Se realiza el paro de la maquinaria de forma adecuada y se produce
la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedlmlentos
establecidos. ‘

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

Se aplican las medidas sanitarias hasicas y las técnicas de primeros
auxilios.

a)

10

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

Utilizados: instrumentos de medida: cinta métri- .

y embasados. Maquinaria de la industria extractiva.
Magquinaria para la industria quimica.

b) Materiales y productos intermedios: slementos
normalizados. Piezas mecanizadas. Piezas conformadas.
Motoras eléctricos. Motores, cilindros, valvulas y mandos
neumaticos e hidraulicos. Perfiles y tubos. Aceros. Alea-

ca. Reglas. Pies de rey. Tornillos micrométricos. Calibres.
Comparadores mecanicos y digitales. Comparadores de
amplificacidon neumatica, eléctrica, electronica y optica.
Gonidmetros. Vibrometro. Mandémetros. Pirémetros. Cau-
dalimetros. Controladores de esfuerzos. Contadores. .

Instrumentos de verificacidén: marmoles. Reglas de
verificacién. Niveles de burbuja. Prismas. Cilindros de
verificacién. Compases. Escuadras. Plantillas. Galgas.
Calibres fijos. Calibres de roscas. Calibres ajustables con
-comparador. Alexémetros. Colimador o anteojo de pun-
teria. Equipos de test.

Maquinas, herrarnientas y (tiles: taladradoras. Fresa-
dora. Equipos de soldadura. Prensas de calado. Utiles
extractores. Bafios de aceite. Herramientas manuales.
Herramienta neumatica y eléctrica. Sierras de corte. Ros-
cadoras. Curvadoras. Esmeriladoras. Gatos de elevacion.
Polipastos, grdas y diferenciales. Andamios.

Medios de proteccidn personal.

-2.° Relacionados: fabricacién mecanica: maquinas
de mecanizado, estampado, forja, fundicion, lineas auto-
matizadas de produccion. Elevadores y transportadores.,
Magquinaria textil. Maqumarla para la madera. Artes gra-
ficas: preimpresidn, impresion, encuadernacion y mani-
pulados. Maqumana para &l mampulado de alimentos.

ciones ligeras. Cauchos. Aceites minerales. Grasas. Pega-
mentos y selladores. PVC. Conductores.

¢} Principales resultados del trabajo: magquinas vy
equipos electromecanicos montados. Grupos mecanicos.
Grupos hidréulicos. Sistemas de actuadores neumaticos
e hidraulicos. Instalaciones de mando neumatico. Equi-
pos electromecdanicos en condiciones de optimo funcio-

'7namiento y planes de mantenimiento cumplimentados.

d) Procesos, métodos y procedimientos: procedi-
mientos y técnicas de montaje y desmontaje mecanico.
Técnicas metrologicas de verificacion dimensional, for-
ma y posicidon. Técnicas de medicidon de estados super-
ficiales. Técnicas de medicion de parametros predictivos
en las méaquinas. Técnicas de mecanizado. Técnicas de
soldadura. N

e) tnformacién:

1.2 Utilizada: planos. Listado de piezas y componen-
tes. Instrucciones de montaje y funcionamiento de
maquinas. Manuales de mantenimiento. Manuales de
explotacion. Manuales de implantacion. Hojas de pro-
cesos. Gamas de mantenimiento preventivo. Normas
UNE, AEFTOP, CNOMO, CETOP e |1S0O. Reglamentos.

2.2 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 eléctricos y electrénico de maquinaria y equipo

industrial :

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1

Montar e instalar equipos y circuitos
eléctrico/electrénicos para maquina-
ria y equipo industrial, a partir de pla-
nos y especificaciones técnicas, en
condiciones - de funcionamiento y
seguridad.

2.2 Realizar las operaciones de repara-

cion por sustitucion de elementos de
los sistemas eléctrico y electronico

v de los circuitos eléctricos, estable-|

ciendo el proceso de desmonta-

je/montaje, y de acuerdo con instruc-.

ciones técnicas y procedimientos
establecidos.

La interpretacion de los planos, esquemas y especificaciones técnicas
de los componentes permiten conocer con claridad y precision el trabajo
que se debe realizar.

La secuencia de montaje se establece a partir de planos e instrucciones
técnicas del proyecto, optimizando el proceso enh cuanto a método
y tiempo. * .

Se clasifican los componentes o equipos en funcidn de la secuencia
de montaje, comprobando que sus caracteristicas corresponden a las
especificaciones técnicas del proyecto.

Se distribuye y mecaniza la base donde se colocan los componentes
y equipos, fijando las vias y elementos de sujecidn, previendo los espa-
cios de accesibilidad a los mismos para su mantenimiento y utilizando
las plantillas, planos y especificaciones de montaje.

Se realiza el montaje colocando cada componente o equipo en el lugar
previsto, sin forzar uniones o anclajes, utilizando el procedimiento y
la herramienta adecuada, garantizando su integridad y cumpliendo los
requisitos de seguridad. ’

Las uniones de las canalizaciones se realizan con los elementos ade-
cuados {acoplamientos, manguitos, etc.) segun el tipo de ambiente
y seguridad especificados.

Las conexiones de hilos y cables se realizan con los elementos de
conexion y herramientas adecuados al tipo y seccién de los conductores.
Los elementos, componentes y cableados se identifican inequivoca-
mente con la sefalizacion mas conveniente (numeracion, etiguetas,
colores normalizados, etc.), siempre eh concordancia con el esquema.
Se seleccionan los valores de consigna de los elementos de proteccion,
regulacién y control adecuados con los valores nominales o de proyecto
establecidos, utilizando el instrumento o herramienta adecuado {consola
de programacién, ordenador, dtiles especificos, etc.) y siguiendo las
instrucciones indicadas por-el fabricante. , -
Se realizan las pruebas de seguridad y funcionales, comprobando los
valores de las variables del sistema y se reajustan para corregir las
disfunciones observadas, siguiendo el procedimiento establecido, reco-
giéndose los resultados en el informe correspondiente con la precision
requerida. ‘ .

El montaje se realiza en el tiempo previsto. .

Se informa debidamente de las modificaciones de mejora de proyecto
o proceso realizadas durante la ejecucién del montaje.

La ejecucion del montaje se ajusta en todo momento a los requeri-
mientos de las IT de aplicacién del REBT. '

Se obtiene la informacién sobre la funcionabilidad del sistema, su com-
posicién y la funcién de cada uno de sus elementos, requerida para
las intervenciones de reparacion de los mismos, utilizando la docu-
mentacidn técnica de los circuitos y elementos afectados. '

El «chequeo» de los distintos controles y parametros eléctricos se efec-
tda en la zona o elemento diagnosticado como averiado, con el equipo
y procedimiento adecuados, permitiendo identificar la averia y la causa
que la preduce y determinar los elementos que se deben sustituir o
reparar. .

Se establecen las secuencias de desmontaje y montaje optimizando
el proceso en cuanto a método y tiempo, y seleccionando los equipos
de herramientas, medios auxiliares y las piezas de repuesto (PDR).
La sustitucion del elemento deteriorado y/o reconstruccion de circuitos
se efectua siguiendo la secuencia 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 ayeria, y quien ha efectuado la reparacién, para mantener
actualizado el historial y la validez de las piezas de repuesto (PDR).
Las operaciones de diagnosis y reparacién no provocan otras averias
o dafos y se realizan en el tiempo y con la calidad previstos.
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23

2.4

25

26

Determinar, a su nivel, el estado de

los elementos electronicos de poten-
cia, de mando, de adquisicion de
datos, unidades de mando y sefia-
lizacién eléctricos y electronicos y de
tratamiento de la informacién, rea-
lizando mediciones y comprobacio-
nes, utilizando instrucciones técnicas
y procedimientos establecidos, e
informar de los resultados al supe-
rior.

Obtener croquis de los circuitos y de
los elementos de los sistemas eléc-
tricos y electrénicos e informacion de
sus caracteristicas y especificaciones
técnicas, a partir de los datos reco-
gidos de los propios sistemas y de
la documentacion técnica disponible
de la maquina para su reconstruc-
cion o reparacion.

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 procedimien-
tos de reclamaciones y disciplinarios.

]

Actuar segun ‘el plan de seguridad
e higiene de la empresa, llevando a
cabo tanto acciones preventivas
como correctoras y de emergencia,
aplicando las medidas establecidas
y cumpliendo las normas y la legis-
lacion vigentes.

Se determina el estado de las unidades y elementos (variadores de
velocidad, arrancadores progresivos, dispositivos de mando y sefiali-
zacion eléctricos, electrénicos y neumaticos de adquisicion de datos,
relés, etc.), comprobando cada una de las partes funcionales que los
integran {mecanica, electromagnética o electrénica), y verificando que,
al astimular las entradas, las salidas responden a la funcidn caracteristica

. del elemento.

Se determina el estado de las entradas, salidas y la secuencia de pro-
grama de los autématas y sus comunicaciones asociadas, interpretando
i?l dogumentacuon técnica adecuada y aplicando procedimientos esta-
ecidos

Se utiliza el equipo de medida con el procedimiento y precnsmn requerida
en funcidn de la comprobacién que hay que realizar.

El informe de resultados se realiza por el procedimiento adecuado y
con la precision requerida.

La representacidn de los ‘circuitos se realiza con la simbologia nor-

- malizada y con la precision requerida para la ldentrflcacmn de los dife-

rentes circuitos y elementos.

El principio de funcionamiento de los circuitos, |dent|f|cacaon tipo, carac-
teristicas y funciones de los componentes, se obtiene de la instalacion
de fa maquina, su documentacién técnica y catalogos.

Se determina la disposiciéon de equipos de proteccién, control y de
automatizacién y sus caracteristicas técnicas, y s8 comprueban los con-
sumos reales en cada circuito.

Se identifican los conflictos que se originan en el 4mbito de traba;o
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud.

Se recaba informacion adecuadamente antes de tomar una decus:on
para resolver problemas técnicos o de relaciones personales, consul-
tando, si fuera preciso, al inmediato 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 Joportuno, de forma detallada, claray precisa.
Se propicia la participacion de los trabajadores en la resolucion 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
Fr;) la ilegislamén vigente y en el reglamento especifico de su entorno
abora

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja se aporta
la informacién disponible, con la minima 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 seguridad mas adecuados para
cada actuacion, siendo 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 ds trabajo de su reSponsabmdad 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 evacuacién de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos. ]

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

Se aplican las medidas sanitarias béasicas y las técnicas de primeros
auxilios.

DOMINIO PROFESIONAL

a} Medios de produccion:

1.2 Utilizados:

instrumentos de medida eléctrica:
multimetro, amperimetro, osciloscopios, frecuencime-
tros. Cinta métrica. Pie de rey. Gonidometros. Vibrometros. 2.°
Manémetros. Pirédmetros. Caudalimetros. Programado-

res de memoria. Equipos de comprobar y procesadores.
Barras de verificacion. Maletas de programacion. PCs
portatites. Microconsolas de test. Registradores. Herra-
- mientas manuales. Mdquinas de taladrar. Medios de pro-
teccion personal.
Relacionadaos: fabricacién mecanica: maquinas
de mecanizados, estampado, forja, fundicién, lineas auto-



4994

Martes 13 febrero 1996

BOE num. 38

matizadas de produccidn. Elevadores y transportadores.
Magquinaria textil. Maquinaria para la madera. Artes gra-
ficas: preimpresién, impresién, encuadernaciéon y mani-
pulados. Maquinaria para el manipulado de alimentos

v -embasados. -Maguinaria de la industria extractiva.

Madquinaria para la industria quimica.

b) Materiales y productos intermedios: unidades de
mando y sefalizacion. Autématas programables. Relés
y contactores. Disyuntores, magnetotérmico, diferencia-
les. Equipos electronicos de reglaje y control. Canaliza-
ciones eléctricas. Conductores. Elementos normalizados.
Perfiles y tubos. Aceros. :

¢} Principales resultados del trabajo: equipos cons-
truidos e instalados de control, regulacion y automati-
zacion de maquinaria y equipos industriales. Sistemas
de control, regulacioh y automatizacién de.maquinaria
y equipos industriales en condiciones de ¢ptimo fun-

gionamiento v planes de mantenimiento cumplimenta-
08.

d) Procesos, métodos y procedimientos: procedi-
mientos y técnicas de montaje y desmontaje. Técnicas
de medicion eléctrica. Técnicas de medicion de para-
metros predictivos en las maquinas. Técnicas de meca-
nizado. Técnicas de soldadura. '

e) Informacion:

1.2 Utilizada: planos. Listade de piezas y componen-
tes. Instrucciones de montaje y funcionamiento de
méaquinas. Manuales de mantenimiento. Manuales de
explotacién. Manuales de implantacion. Hojas de pro-
cesos. Gamas de mantenimiento preventivo. Normas
UNE e ISO. Reglarmentos.

2.2 Generada: partes de trabajos. Hojas de inciden-
cias. Informes sobre las piezas de repuesto (PDR}.

Unidad de competencia 3: conducir y man'_cenei' el equip'o industrial de lineas de produccién automatizadas

REALIZACIONES

CRITEﬁIOS DE REALIZACION

3.1

3.2

3.3

3.4

Configurar las maguinas o instalacio-
nes automaticas segun la documen-
tacién técnica y las caracteristicas
del sistema, preparando y montando
los tiles requeridos en condiciones
de seguridad.

Programar los equipos (PLCs vy
robots}o instalaciones, sobre ios mis-
mos, en funcién del proceso de tra-
bajo, consiguiendo la actuacion pre-
cisa, optimizando la utilizacién y en

- las condiciones de seguridad.

Operar los elementos de regulacion
de las instalaciones automaticas
para garantizar el correcto funciona-
miento de las mismas, de acuerdo
con ¢l proceso establecido y en con-
diciones de seguridad.

Introducir (o transferir) y verificar los
programas de robots o PLCs, median-
te simulacién o un primer ciclo en
vacio, para garantizar el correcto fun-
cionamiento de} sistema, con la cali-
dad y la seguridad adecuadas.

Se determina e} trahajo que se debe realizar interpretando los planos
y las especificaciones técnicas del producto y proceso (secuencia de
‘operaciones, Utiles empleados, etc.). : ‘ :

Los Gtiles y accesorios {moldes, elementos de sujecién, troqueles, etc.)
se seleccionan teniendo en cuenta el proceso que se va a realizar
y las especificaciones de uso y montaje dél fabricante de los mismos.
El montaje de los dtiles se realiza con las herramientas adecuadas,
cuidando 1a limpieza de 10s apoyos y el buéen estado de conservacion,

-de acuerdo con especificaciones técnicas {Secuencias, pares de apriete,

regulacién, etc.), asi como las del fabricante, y cumpliendo las normas
de seguridad. ' =

La limpieza de las superficies de contacto de los ensamblajes permite
el correcto montaje de los distintos elementos.

Los Gtiles y accesorios se encuentran en buen estado de limpieza y
conservacién y permiten obtener los resultados previstos segun
especificaciones. ' ‘ , )

Los equipos de verificacién se calibran para el rango requerido segin
los procedimientos establecidos. .

Se adoptan tas medidas necesarias para garantizar la seguridad de
las personas y de los equipos durante tas intervenciones.

Las especificaciones técnicas del prpgrama (desplazamientos, veloci-
dades, fuerzas de amarre, etc.) se obtienen de ta interpretacion de
la - documentacién técnica (planos, proceso, manuales de uso, etc.).
El programa se realiza segun las especificaciones técnicas del proceso
(secuencia, parametros de sujecidn, velocidades, etc.) y tiene la sintaxis
adecuada al equipo que debe programar.

La interaccién entre el sistema mecanico auxiliar y la maquina se realiza
en el momento adecuado, con &l menor tiempo muerto posible y con
el grado maximo de utilizacion.

El desplazamiento de los manipuladores y robots se realiza sin colisiones,

‘teniendo en cuenta las normas de seguridad personal y de equipos.

El programa determina que el sistema ejecute el proceso de alimen-
tacién segun las especificaciones técnicas.

Los parametros regulados (velocidad, caudal, presion, etc.) se ajustan
a las especificaciones técnicas del proceso y estan dentro de los limites
tolerables por los sistemas.

Los movimientos de los 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, presidn, etc.) se verifican utilizando
los instrumentos adecuados y calibrados.

El programa introducido y la referencia de posiciéon de la pieza en
la maquina dan respuesta a la trayectoria prefijada, cumpliendo con
los requerimientos del plano de pieza correspondiente.

La introduccidon del programa no destruye informacién o programas
necesarios en la maquina, ni interfiere el proceso:

ta introduccidén ordenada y secuenciada de las dérdenes de progra-
‘macién permite la obtencion del tratamiento especificado, evitando
movimientos indeseados de las mismas durante el proceso.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

35

3.6

3.7

3.8

Controlar la seguridad de funciona-
miento de las lineas de fabricacion
segun procedimientos establecidos,
diagnhosticando y actuando ante
fallos y/o averias de los equipos,
manteniendo la funcionabilidad del
sistema y consiguiendo la produc-
cidén ajustada a las pautas de calidad.

Realizar la inspeccién del producto

~en linea de fabricacién utilizando los

medios prescritos, siguiendo pautas,
normas y procedimientos estableci-
dos.

Localizar y diagnosticar, a su nivel,
el fallo y/o averia de los sistemnas
automaticos de regulacion y control
y de comunicacion industrial de las
lineas de produccidn, utilizando pla-
nos e informacion técnica y aplican-
do procedimientos establecidos

L]

Realizar las operaciones de mante-
nimiento preventivo, segun el progra-
ma y procedimientos establecidos, y
la reparacidon de primer nivel de los
equipos en sistemas de produccién

automatizados, con la calidad y segu--

ridad requeridas.

La verificacion del programa permite ajustar las variables del mismo
(desplazamiento, secuencia, velocidad, etc.), adaptandolas a las exi-
gencias del trabajo.

La optimizacién del tiempo se realiza regulando los elementos que
controlan los pardmetros del proceso.

Las trayectorias programadas garantizan la seguridad de las personas,
equipos e instalaciones.

lL.as inspecciones o ensayos del producto ‘obtenido realizadas en las
diferentes etapas del proceso de fabricacion, se ejecutan con la fre-
cuencia requerida para mantener el proceso bajo control, utilizando
equipos v procedimientos establecidos, y los resultados se introducen
en el sistema de informacién por el procedimiento adecuado, con la
brevedad y precisién requeridas.

Se modifican las variables de operacion 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 linea de fabricacion
se mantenga funcicnando en situaciones de produccién «fuera de
ritmon,

Se responde a las contmgenc:as surgidas durante el proceso.

Se comunican las incidencias en la linea de produccian, operaciones
fuera de control, estado de maquinas, etc., con la prontitud y precision
requeridas y se elabora el diagnostico de la causa.

Los informes de produccién se realizan por el procedimiento establecido
y estan expresados con la claridad y brecision requeridas.

Las piezas son preparadas para su verificacién segin normas y pro-
cedimientos establecidos y, en los casos requeridos, se contro!a su
estabilidad térmica.

Se asegura la fiabilidad de los equipos de verificacién realizando la
calibracidn periddica seguin el manual de calibracién, siguiendo los pro-
cedimientos establecidos, '
Se comprueba que los locales se encuentran en condiciones de tem-
peratura y humedad establecidas en el procedimiento de verificacion.
La frecuencia de las comprobaciones se realiza seglin los proced|mlen-
tos establecidos.

Los criterios de aceptacion/rechazo se aplican segtin las especuf:ca—
ciones técnicas establecidas.

La aplicacidon de las acciones correctivas establecidas permiten, en su
caso, la reparacién o recuperacién de productos no conformes.

Se proponen las medidas correctoras frente a las desviaciones de las
especificaciones observadas.

Los informes con los resultados de las comprobaciones realizadas se
expresan en el documento adecuado con fa claridad yprecision reque-
ridas y siguiendo los procedimientos establecidos.

El diagn6stico del estado, fallo o averia en los sistemas, se realiza uti-
lizando 1a documentacion técnica y los equipos de medida adecuados,
permitiendc la identificacién de la averia y la causa que lo provoca,
con la seguridad adecuada de los equipos, medios y personas. :
La diagnosis de la averia establece las causas, segin un proceso razo-
nado de causa-efecto, y determina en gue sistema o sistemas se encuen-
tra y su relacién.

El «chequeo» de los distintos controles, pardmetros eléctricos, auto-
matismo y comunicacion industrial se efectda en la zona o elemento
diagnosticado como averiado con el equipo y procedimiento adecuado,
permitiendo determinar los elementos a sustituir o reparar.

Se cumplimentan y tramitan los partes de diagnosis o'inspeccién, espe-
cificando el trabajo que hay gue realizar, el tiempo estimado, la posible
causa de la averia, y el profesional que debe efectuar la reparacion
para mantener actualizado el banco de historicos.

Las operaciones de diagnosis no provocan otras averias o dafios y
se realizan en tiempo previsto.

Se verifica el estado de los equipos o instalaciones.

Se ejecutan las instrucciones de mantenimiento basico de los equipos
descritas en el plan de mantenimiento.

Se syuen las instrucciones referentes al mantenimiento.
Lalsfherrammntas utilizadas en el mantenimiento son las prescr:tas para
tal fin

Las operaciones de mantenimiento se reahzan siguiendo las pautas
de seguridad e higiene industrial.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3. 9 Realizar operaciones. de reparacion

3.10

3.12

por sustitucion de elementos de los
sistemas automaticos para la regu-
lacién y control del equipo industrial,
utilizanda manuales de instruccionas
y planos, y restableciendo las con-| -
diciones funcionales, con la calidad
y seguridad requeridas.

Organizar y supervisar el trabajo del
equipo de operarios a su.cargo, par-
tiendo de la orden de fabricacion,
instruyéndoles si es necesario.

.

Crear, mantener e intensificar rela-

ciones de trabajo en el entornc de

la produccion, resglwendo los.con-
flictos interpersonalés que se pre-
senten y participando en la puesta
en practica de procedimientos de
reclamaciones y disciplinarios.

Actuar segun el plan de seguridad
e higiene de la empresa, llevando
a cabo tanto acciones preventivas
como correctoras y de emergencia,
aplicando las medidas estabiecidas
y cumpliendo las normas vy la legis-
lacion vigentes.

La informacidn del sistema de autodiagndstico de la instalacion se valora

. ¥ se procede en consecuencia.

Se determina el estado de los elementos comprobando cada una de
sus partes funcionales, utilizando procedimientos y medios adecuados;
para realizar su valoracion y recogiéndose los resultados en el mforme
correspondiente con la precision requerida.

Se comprueban las especificaciones técnicas, de acoplamiento y fun-
cionales de los el€mentos de sustitucion para garantizar la «mtercam—
biabilidad» con el deteriorado.

La sustitucién del elemento deteriorado se efectia 3|gmendo la secuen-
cia del proceso de desmontaje y montaje establecido, garantlzando
gue no se produce deterioro ni merma de las cualidades del mismo
durante su manipulacién para colocarlo en su posicion 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 precision requerida.

Se adoptan las medidas necesarias para garantizar {a seguridad de
las personas y de los equipos durante las intervenciones.

" Los opararios a su cargo conocen los medios, herramientas y procesos

que deben utilizar.

Losi) operarios a su cargo conocen los cometidos y procedimientos de
trabajo.

Se forma a los operarios a su cargo sobre los cambios tecnclégicos
y/u operativos.

Se fomentan las actitudes positivas hacia el trabajo y las nuevas
tecnologias. _ 5
Se potencia el ambaente criticc y de mepra continua.

Se garantiza que las tareas asignadas sof ejecutadas de modo adecuado
y en el tiempo previsto.

- Las instrucciones son suficientes y precisas, “evitando errores en la inter-

pretacion y ejecucion de tas drdenes de trabajo.

Se identifican los conflictos que se originan en el admbito de trabajo
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud.

Se recaba informacién adecuadamente antes de tomar una decision
para resolver problemas técnicos o de relaciones personales consul-
tando, si fuera preciso, al inmediato superior.

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 participacion de los trabajadores en la resolucion 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

;az:) la Ileglslacuén vigente y en el reglamento especifico de su entorno

abora

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja se aporta

la informacidn disponible, con la minima 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 seguridad mas adecuados para

cada actuacidn, siendo su uso y cuidado el correcto.

Se identifican los riesgos primarios para la salud y {a seguridad en

al entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas adecuadas

para evitar accidentes.

Las zonas de trabajo de su responsabllldad permanecen en condiciones

de limpieza, orden y seguridad.

Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones

y de los casos pellgrosos observados. .

En casos de emergencia:

Se realiza el paro de la maquinaria de forma adecuada y se produce
la evacuacién de los edificios con arreglo ‘a los procedimientos
establecidos.

Seidentifica a las personas encargadas de tareas especmcas en estos
casos.

Se ap!;can las medidas sanitarias bésicas y las técnicas de primeros
auxilios
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a) Medios de produccion:

Utilizados: instalaciones automaéticas de produccion:’

magquinaria y equipo industrial, robots, mampuladores
sistemas de transporte, equipos de automatizacién, uti-
llaje, equipos de verificacion, equipos de ensayo. PLCs.
Consolas de programacion. Equipos de testy procesador.
Registradores. Instalaciones de recuperacion y trata-’
miento de aceites de corte y taladrinas. Instalaciones
energéticas y auxiliares. Herramientas manuales. Equi-
pos portatiles de medida eléctrica.- Dinamémetros.
Medios de proteccién personal.

b)  Materiales y productos intermedios: aceros. Fun-
diciones. Aleaciones ligeras. Plasticos. Aceites mirnerales.
Grasas. Detectores. Finales de carrera. Electrovélvulas
Relés y contactores. B

¢} Productos o resultados del trabajo: programas de
equipos informaticos industriales para el control de sis-
temas. Producto acabado y elaborado. Equipos y maqui-
" nas en condmIones de funcionamiento.
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d) Procesos, métedos y procedimientos; programa-
cion de PLCs, robots y manipuladores especificos. Regla-
je v colocacion de (tiles y accesorios. Introduccion de
correcciones en los programas. Reajuste de los pard-
metros (velocidad, fuerza, presion, etc.). Supervision y
control del funcionamiento en el caso de.que los equipos
trabajen de forma autonoma Pautas de control y veri-
ficacion.

e} Informacion:

1.2 Wtilizada: planos. Ordenes de fabricacion. Espe-
cificaciones técnicas. Pautas de control. Instrucciones
del proceso. Instrucciones sobre funcionamiento y mane-
jo de los equipos e instalaciones. Manuales de progra-
macion de PLCs, robots y manipuladores especificos.
Caracteristicas técnicas de! sistema a programar. Cata-
logos de accesorios para automatizacion. Normas de

' seguridad en las operaciones de equipos e instalaciones.

Instrucciones de control. Parametros de calidad en el
tratamiento. Instrucciones y procedimientos de mante-
nimiento.

2.2 Generada: hoja de incidencias. Parte de trabajo.
Hoja de instrucciones. Informacién para el mantenimien-
to.

Umdad de competencia 4: reallzar la admlmstracu.‘m.

| estién y comercializacién en una pequefia empresa
o taller

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.1

4.2

4.3

4.4

Evaluar la p03|b|hdad de implanta-
cién de una pequefia empresa ¢ taller
en funcién de su actividad, volumen
de negocio y objetivos.

Determinar las formas de contrata-
cion mas idéneas en funcidon del
tamanio, actividad y objetivos de una
pequeria empresa.

Elaborar, gestionar. y organizar la
documentacién necesaria para la
constitucion de una pequefia empre-
sa y la generada por el desarrollo de
su actividad econdmica.

Promover la venta de productos o
servicios mediante los medios o rela-
ciones adecuadas, en funcion de la

actividad comercial requerida.

Se selecciona la forma juridica de empresa mas adecuada a los recursos
disponibles, a los objetivos y a las caracteristicas de la actividad.
Se realiza el analisis previo a la implantacion, valorando:

La estructura organizativa adecuada a los objetivos.

~ La ubicacion fisica y ambito de actuacidn (distancia clientes/provee-

dores, canales de distribucion, precios del sector inmohbiliario de zona,
elementos de prospectiva).
La previsién de recursos humanos.
La demanda potencial, prevision de gastos e iHgresos.
La estructura y composicién del inmovilizado.
lLa necesidades de financiaciéon y forma mas rentable de la misma.
La rentabilidad del proyecto.
La posibilidad de subvenciones y/o ayudas a ia empresa o a [a actividad,
ofrecidas por las diferentes Administracicnes publicas.
Se determina adecuadamente |la composicion de los recursos humanos
necesarios, segun las funciones y procesos propios de la actividad de
la empresa y de los objetivos establecidos, atendiendo a formacidn,
experiencia y condiciones actitudinales, si proceden.
Se identifican las formas de contratacion vigentes, determinando sus
ventajas e inconvenientes y estableciendo los mas habituales en el
sector.
Se seleccionan las formas de contrato dptimas, segun los objetivos
y las caracteristicas de la actividad de la empresa.
Se establece un sistema de organizacion de la informacién adecuado
que proporcione informacién actualizada sobre la situacion economr-
co-financiera de la empresa.

.Se realiza la tramitacién oportuna ante los organismos publicos para

la iniciacion de la actividad de acuerdo con los registros legales.
Los documentos generados: facturas, albaranes, notas de pedido, letras
de cambio, cheques y recibos, se elaboran en el formato establecido
por la empresa con los datos necesarios en cada caso y de acuerdo

-¢on |a legislacion vigente.

Se identifica la documentacién necesaria para la constitucion de la
empresa {escritura, registros, impuesto de actividades econdmicas y

. otras).

En el plan de promocién, 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 promocion que hace optima la relacion entre
el incremento de las ventas y el coste de la promocion.

- La participacion en ferias y exposiciones permite establecer los cauces

de distribucion de los diversos productos o servicios.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REAHZACION

4.5 Negociar con proveedores y clientes,
buscando las condiciones mas ven-
tajosas en Ias operaciongs comer-
ciales.

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

Se tienen en cuenta, en la negociacion con los proveedores:

Precios del mercado. _

Plazos de entrega. .
Calidades.

Condiciones de pago.

Transportes, si procede.

Descuentos.

Volumen de pedido.

Liguidez 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.
Cendiciones de cobro. ¢

Descuentos.

Plazos de entrega.

Transporte, si procede. .

‘Garantia.

Atencion post-venta.

- Se transmite en todo momento la imagen deseada de la empresa.

Los clientes son atendidos con un trato diligente y cortés, y en el margen
de tiempo previsto. ) _

Se responde satisfactoriamente a sus demandas, resolviendo sus recla-
maciones con d:llgencla y prontltud y promoviendo las futuras rela-
ciones.

Se comunica a los clientes cualquler modificacién o mnovacnén de’la

4.7 Identificar, en tiempo y forma, las|—
acciones derivadas de las obligacio-|—

nes legales de una gmpresa.

Néminas

empresa, que pueda interesarles.

Se identifica la documentacién exigida por la normativa vigente. .
Se identifica el calendario fiscal correspondiente a la actividad eco-
némica desarrollada.

— Se identifican en tiempo y forma las obligaciones legales laborales:

Altas y bajas laborales

Seguros sociales

DOMINIO PROFESIONAL

a) Informacién que maneja: documentacion admi-
nistrativa; facturas, albaranes, notas de pedido, letras
de cambio, cheques. .

. b) Documentacién con los distintos organismos ofi-
cialés: permisos de apertura del local, permiso de obras.
Néminas TC1, TC2, Alta en JAE. Libros contables oficiales
y libros aux_:llares Archivos de clientes y proveedores.

c} Tratamiento de la informacidén: tendra que cono-
cer los trdmites administrativos y las obligaciones con
los distintos organismos,oficiales, ya sea para realizarlos
el propio interesado o para contratar su realizacion a
personas o empresas especializadas.

El soporte de la informacion puede estar informa-
tizado utilizando paquetes de gestién muy bdsicos exis-
tentes en el mercado.

d) -Personas con las que se relaciona: proveedores
y clientes. Al ser una pequefia.empresa o taller, en gene-
ral, tratarad con clientes cuyos pedidos o servicios daréan
fugar a pequeiias o medianas operaciones comerciales.
Gestorias.

2.2 Evolucién de la competencia profesional.
2.2.1 Cambios en los factores tecnoldgicos, organiza-
tivosy econémlcos A

Se mencionan a continuacion una serie de cambios
previsibles en el sector que, en mayor o menor medida,
pueden influir en la competencia de esta figura:

— La moderna magquinaria, los complejos sistemas
de manipulacian y los de comunicacién para el control,
la gestion y la informacién utilizados en los procesos
de fabricacién automatizados, hacen que, en este con-
texto, la funcién de mantenimiento se transforme en
parte integrante del proceso industrial, produciéndose
una integracién importante de las tareas de manteni-
miento en las de produccion.

- La automatizacion de procesos industriales y el
control de las maquinas se realizara mediante autdématas
programables (PLC) u otros dispositivos programables
interconectados a través de redes locales de comuni-
cacion.

— Desarrollo de la normativa de seguridad y preven-
cidn, y mayor exigencia en su aplicacion.

— La creacidn de pequefias empresas especializadas
en el sector permitirg, ante la oportunidad emergente,
atender la demanda de trabajos programados de man-
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tenimiento y reparacion contratados por empresas de

los diferentes sectores productivos.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionaies. -

— La necesidad de técnicos polivalentes, con una
vision sistémica e integradora de la maquinaria y el equi-
po industrial, para intervenir en el diagndstico y reparar
las averias o disfunciones de los mismaos, aumenta la
complejidad de las intervenciones por la diversidad de
los sistemas y de las tecnologias que intervienen en los
sistemas que los integran.

— Al mismo tlempo se incorporan nuevas técnicas
.de diagndstico de averias basadas en la utilizacion de
herramientas «scftware», que produciran cambios espe-
cificos en los procedimientos que se van a utilizar en
la actividad de este profesional.

— La importancia .creciente en los objetivos de la
produccidén de las actividades que debe desarrollar este
técnico hacia el mantenimiento preventivo y correctivo
de las instalaciones y medios productivos requerira, cada
vez més, garantias de la fiabilidad y calidad en las inter-
venciones y un tiempo de actuacion corto, para obtener
los mayores indices de dlspomblhdad de las maquinas
Y equipos. '

— Necesidad de técnicos con una visién sistémica
e integradora de los sistemas de produccidn, capaces
de preparar y conducir una linea de fabricacidn auto-
matizada, integrando las funciones de produccién con
las de mantenimiento.

— Los cambios en los contenidos de las tareas da
produccién demandan el desatrollo de las capacidades
de iniciativa, innovacion y mejora de los procesos y las
maquinas, para lo que se requieren aptitudes para el
trabajo en equipo y participativo.

2.2.3 Cambios en la formacién.

— Laformacion en calidad de este técnico debe enfo-
carse a conseguir una concepcion global de la misma
en el proceso productivo y unos conocimientos sobre
materiales y medios de autocontrol que le permitan
actuar en este campo sistematicamente y actualizarse.

— Los sistemas de automatizacion que apareceran
motwados por las exigencias de los procesos de fabri-
cacidn, asi como la modernizacion y actualizaciéon de
las instalaciones existentes, supondran la formacion y
adaptacién al mangjo y control de maquinas y equipos
dotados con sistemas y componentes {mecanicos, neu-
maticos, electrénicos) distintos a los actuales.

— Debera conocer los aspectos relacionados con tec-
nologias aplicadas a distintas fases del proceso produc-
tivo que le permitan adaptarse a los nuevos equipos
de fabricacion y control asi como la incorporacion de
nuevas tecnologias a los sistemas de produccion.

— Debera conocer la utilidad e instalacién de los dis-

tintos medios de proteccion y tener una visién global
‘de |la seguridad en fabricacidn, asi como un conocimiento
‘de la normativa aplicable y ‘documentacién especifica
que le lleve a tener en cuenta de forma permanente
este aspecto en todas sus actuaciones.

2.3 Posicién en el proceso productivo.

2.3.1 Entorno profesn)nal y de trabajo.

Este técnico se integrara en los servicios de man-
tenimiento de maquinaria y equipo industrial de los diver-
sos sectores productivos y, en el sector de la fabricacion
de bienes de equipo, en los procesos de montaje esta-
cionario electromecanico de la maquinaria y de sus auto-
matismos, en los procesos de ensamblado e instalacién

-

en planta de la misma v en los servicios postventa, rea-
lizando asistencia técnica al cliente, siempre dependien-
do orgdnicamenie de un mando intermedio. Asi mismo
podra integrarse como conductor de lineas de produc-
cién automatizadas, responsabilizadndose de la fabrica-
cién 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-
racion se desarrollan en la practica totalidad de los sec-
tores productivos y no és posible relacionar exhausti-
vamente todos ellos, se citan a continuacién algunos
de los subsectores donde este técnico puede desem-
pefar su trabajo:

Industrias extractivas. Metalurgia y fabricacion de pro-
ductos metalicos. industria de la construccidon de maqui-
naria y equipo mecanico. Construccion y montaje de
vehiculos automéoviles. Industria textil. Edicién y artes
gréficas. Productos alimenticios y bebidas. Parques de
atracciones.

En general desarrolla su trabajo en grandes y media-

- Nas empresas.

' 2.3.2 Entorno f_uncionalytecnol_égico.

Esta figura profesional se ubica funcionalmente en:

- las areas de ejecucion del mantenimiento y repa-
raciéon de maquinaria y equipo industrial.

— Las éareas de produccidon en procesos automati-
zados como responsable de linea, integrando las fun-

‘ciones de produccién y mantenimiento

— Las areas de produccion de fabricacién de maqui-
naria realizando montaje, instalacion en planta y asis-
tencia técnica.

El entorno tecno!oglco de'la flgura profes&onal englo-
ba los campos de:

Montaje y puesta en funcionamiento de maquinaria
y equipo electromecanico y su automatismo. Desmon-
taje/montaje y puesta a punto, mantenimientos preven-
tivo y correctivo, diagndstico de averias y reparacion
de maquinaria, equipo electromecanico y su automatis-
mo. Reparacion y reconstruccién de redes de tuberia
y conductos para fluidos, eléctricas y de comunicacién
industrial.

Los conocimientos se encuentran ligados a;

Mecanismos y elementos de maquinas. Componentes
eléctricos, electrénicos, neuimnaticos e hidraulicos. Ope-
raciones de mecanizado bdsico. Planos y esquemas,
intefpretacién de normas y especificaciones técnicas.
Tecnologia de soldadura. Calidad para fabricacion y man-
tenimiento. Procesos de ejecucion que impliguen el

.manejo’'de equipos para el diagndstico, control y veri-

ficacion para el mantenimiento de maquinaria y sistemas
auxiliares, y a las técnicas y procedimientos para su rea-
lizacién. Propiedades de los materiales.

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo m4as relevantes:

A titulo de ejemplo vy con fines de orientacion pro-
fesional se enumeran a continuacién un conjunto de
ocupaciones o puestos de trabajo que pueden ser desem-
pefiados por esta figura profesional. De forma genérica
sefialamos los siguientes:

_ Mecénico de mante_nimiento. Elec_tri_cista de mante-
nimiento. Electromecdénico de mantenimiento. Montador

‘industrial. Conductor/mantenedor de linea automati-

zada.



5000 Martes 13 febrero 1996 BOE num. 38
3. Ensefianzas minimas -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-

Buscar, interpretar y comprender la informacién {es-
pecificaciones técnicas, simbologia, esquemas, etc.) de
las operaciones de ejecucion y control de los trabajos
en el area del mantenimiento y montaje de maquinaria
y equipo industrial y de sus instalaciones asociadas,
como soporte para la optimizacion de su trabajo y como
elemento de actualizacién técnica.

Analizar los procesos de mantenimiento, montaje e
instalacién en planta de maquinaria y equipo industrial,
asf como los de mantenimiento y construccién de sus
instalaciones auxiliares, relacionando los trabajos con
los materiales, equipos, medios auxiliares, y técnicas
especificas que intervienen, con las condiciones y nor-
mas de calidad y seguridad establecidas.

Realizar el mantenimiento y montaje de macgquinaria
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 ejecucién de las redes
auxiliares a la maquinaria y equipo industrial (neuma-
ticas, hidraulicas, eléctricas, de comunicacion industrial,
cuadros de distribucion y controf, etc.), operando con

trol de calidad. relacionando las caracteristicas de los
materiales o del producto objeto del ensayo con la cali-
dad establecida en las normas, representando y eva-
luando los resultados obtenidos.

Sensibilizarse respecto de los 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 realizacion det trabajo, utilizando las medidas
correctivas y protecciones adecuadas.

Comprender el marco legal, econdémico y organizativo
que regula y condiciona la actividad industnal, identi-
ficando los derechos y obligaciones que se derivan de
las relaciones laborales y adquiriendo ta capacidad de
seguir los procedimientos establecidos y de actuar con
eficacia en las anomalias que pueden presentarse en
los mismos.

Utilizar y buscar cauces de informacion y formacion
relacionados con el ejercicio de la profesién, gue le posi-
biliten el conocimiento y la insercién en el sector de
la construccion y mantenimiento de equipos e instala-
ciones electrotécnicas Y en el mantenimiento de maqui- -
nas eléctricas, y la evolucion y adaptacién de sus capa-
cidades profesionales a los cambios tecnolégicos y orga-
nizativos del sector.

3.2 Médulos profesionales asociados a una unidad de competencia. -

Mddulo profesibn!ai 1: fnontaja y mantenimiento mecanico

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

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1

1.2

Analizar los grupos mecanicos y elec-
tromecanicos de las mdquinas, iden-
tificando los distintos mecanismos
que los constituyen y describiendo
la funcidn que realizan asi como sus
caracteristicas técnicas. 0

Realizar diestramente operaciones
de montaje y desmontaje de elemen-

.tos mecanicos y electromecanicos

de maquinas vy las pruebas funcio-
nales de los conjuntos, utilizando las
herramientas y equipos adecuados
en condictones de seguridad.

Clasificar por la fransformaciéon gue realizan, los distintos mecanismos
tipo: biela-manivela, trenes de engranajes, levas, tornillo sinfin, poleas,
etc., y explicar el funcionamiento de cada uno de ellos.

Ante una maquina y su documentacion técnica:

ldentificar {os grupos funcionales mecénicos y electromecanicos que
la constituyen y sus elementos. .

Explicar y caracterizar la funcién de cada uno de los grupos identificados.

Explicar las caracteristicas de los elementos y piezas de los grupos y
sus relaciones funcionales y clasificarlos por su tipologfa.

Identificar las partes o puntos criticos de los elementos y piezas donde
pueden aparecer desgastes, razonando las causas que los originan.

Explicar los contenidos fundamentales de la documentacién que define
los procesos de montaje de elementos mecanicos y electromecénicos.

Explicar las técnicas de desmontaje/montaje de los conjuntos mecdnicos
y electromecanicos constituyentes de las maguinas.

Describir las herramientas y equipos auxiliares utilizados en las operaciones
de montaje de elementos mecdanicos y electromecdnicos, clasificandolos
por su tipologia y funcién y explicando la forma de utilizacion y con-
servacion de los mismos.

A partir de la documentacidn técnica de un grupo mecanico y/o
electromecanico:

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

Preparar y organizar los medios, Utiles y herramientas necesarios.

Verificar las caracteristicas de las piezas, aplicando los procedimientos
requeridos.

Montar los elementos y piezas constituyentes segin procedimientos.

Realizar los controles del proceso de montaje segan los procedimientos
establecidos. ‘ :

Ajustar los acoplamientos, alineaciones, movimientos, etc. segtn las
especificaciones, utilizando los equipos de medida vy Utiles adecua-
damente.

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

-
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION
£

1.3 Aplicar técnicas de montaje para la
construccion de sistemas hidraulicos
y neumaticos para maquinas, reali-
zando su puesta a punto, a partir de
especificaciones técnica, en condi-
ciones de seguridad. .

1.4 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 técnicas mas adecuadas,
en condiciones de seguridad.

1.5 Diagnosticar el estado de los elemen-
tos y piezas de maquinas, aplicando
técnicas de medida y observacion.

.Realizar las pruebas funcionales, regulando los dlsposmvos para obtener
las condiciones establecidas.
Elaborar los partes de trabajo del proceso con la precisidn necesaria.

Explicar los contenidos fundamentales de la documentacion que define
los procesos de montaje de sistemas hidraulicas y neumaticos.

Describir las herramientas y equipos auxiliares utilizados en las operaciones
de montaje de los circuitos hidraulicos y neumaticos, clasificandolos
por su tipologia y funcién y explicando la forma de utilizacién y con-
servacion de los mismos. )

A partir de la documentacion técnica correspondiente a un circuito hidrau~
lico y otro neumatico:

interpretar los planogs, 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 segin procedimientos.

Construir las conducciones con los materiales especificados, montar y
conexionar segln los procedimientos establecidos.

Realizar los controles del proceso de montaje segun los procedlmlentos
establecidos. :

Ajustar los acoplamientos, alineaciones, movimientos, etc. segin las
especificaciones, utilizando los equipos de medida y Gtiles adecua-
damente,

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

Realizar las pruebas funcionales regutando los dlsposmvos para obtener
las condiciones establecidas.

Elaborar los partes de trabajo de! proceso con la precisién necesaria.

Identificar la naturaleza de fa averias mas frecuentes de tipo mecéanico
de las maquinas y relacionartas con las causas que las originan.

Identificar la naturaleza de la averias mas frecuéntes en los circuitos hidrau-
licos y neumaticos de las maquinas y relacionarlas con las causas que
las originan.

Describir los equipos méas utilizados para el diagndstico de las averias
y sus campos de aplicacién mas adecuados.

En un supuesto practico de una maquina en servicio y de la documentacion
técnica apropiada, sobre la que previamente se ha intervenido provo-
cando una averia o disfuncion en los diferentes sistemas :

Interpretar la documentacion técnica de cada sistema identificando los
distintos bloques funcionales y los elementos que los componen.

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

Realizar las hipdtesis de las causas posibles que puede producir la averia,
relacionandola con los sintomas que presenta el sistema.

Elaborar un plan de intervéncién para determinar la causa o causas
gue producen la averia.

Determinar los equipos y utillajes necesarios.

Adoptar las medidas de seguridad requendas para intervenir segun el
plan establecido.

Localizar los elementos responsables de las averias, aplicando Ios pro-
cedimientos requeridos y en el tiempo adecuado.

Elaborar un informe de diagndstico de las averias, describiendo las acti-
vidades desarrolladas, fundamentadas en los resultados obtenidos.

Describir el proceso de desgaste de las piezas en movimiento por friccién,
erosién, rodamiento, etc.

identificar desgastes normales y anormales de piezas usadas mediante
el anélisis y comparacién de los parametros de las superficies erosionadas
con los de la pieza original.

En casos practicas en donde se disponga de fotografias y piezas reales
danadas por diferentes causas {darfios de erosiones en asientos de val-
vulas, en correderas hidraulicas, cojinetes y rodamiento dafiados, etc.).

Identificar las zonas erosionadas.
Analizar las roturas.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

A

1.6 Aplicar técnicas de mantenimiento,

que impliguen sustitucion de elemen-
“tos, seleccionando los procedimien-
tos y con la seguridad requerida.

1 7 Realizar, con precisién y seguridad,

operaciones de ajustes y regulacion
en sistemas mecanicos, hidraulicos
vy neumaticos, utilizando el procedi-
miento mas adecuado para cumplir
con los requisitos de puesta a punto
de los equipos.

-
1.8 Elaborar en el soporte adecuado, cro-

quis de conjuntos, piezas y esque-
mas de circuitos hidraulicos y neu-
maticos de magquinaria con la pre-
cisién requerida.

Determinar las posibles causas (falta de engrase, alta temperatura, aceite
sucio, etc.).
Comparar las medidas actuales ‘con las originales que se reflejan en
* su plano respectivo, cuantificando la magnitud de los desgastes y
erosiones, realizando las medidas con (tiles apropiados.

En un supqestb practico de una maquina, en situacién real o simulada
de servicio, de cuya documentacion técnica se dispone y en la que
se indican las piezas o elementos que se deben sustituir:

Identificar los mismos en la documentacidn técnica, obteniendo sus
caracteristicas y evaluar el alcance de la operacion.

Establecer el plan de desmontaje/montaje y los proced:mlentos que
hay que aplicar, indicando:

Elementos que deben ser desconectados.
Partes de la maquina<gue 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 los equipos que hay que desmontar de los circuitos hidraulicos
y eléctricos a los que esta conectado.

Recuperar los aceites de la instalacién. :

Desmontar, verificar y, en su caso, sustituir las piezas indicadas y montar
el equipo. .

Conexionar el equipo a los circuitos correspondientes.

Limpiar, engrasar, etc. poniendo el eqmpo en condiciones de fun-
cionamiento.

Comprobar el correcto funcionamiento del equipo y de la instalacion,
regulando los sistemas, si procede, para conseguir restablecer las con-
diciones funcionales.

Elaborar los partes de trabajo del proceso con la precisién necesaria.

Explicar los sistemas de ajustes que se emplean en construccion de
maquinas.

Seleccionar los ajustes adecuados para el acoplamiento entre dos ele-
mentos mecanicos, teniendo en cuenta.los movimientos relativos entre
las dos piezas, los esfuerzos, la longitud de contacto, etc.

Describir las técnicas metroldgicas y los Gtiles de verificacion.

En un grupo mecanico (reductor de velocidad, variador de velocidad, etc.)
de cuyas especificaciones técnicas correspondientes se dispone: :

Identificar cada uno de los elementos que los configuran.

Desmontar y limpiar cada uno de los elementos, aplicando técnicas
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 cilindricas, excentnmdades dentados de
ruedas, etc., utilizando los equipos adecuados

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

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

Relacionar las distintas representaciones (vistas, cortes, etc. } con la mfor—
macion que se deba transmitir.

Describir las diferencias entre los tipos de acotacion funcional y de
fabricacioén.

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

A partir de un caso practico de una maquina, obtener la informacion de
los elementos mecanicos y de los circuitos hidraulicos y/o neumaticos
gue sea necesaria para resolver un problema de reparacién, mejora,
etc. debidamente razonado vy realizar:

Las acciones adecuadas para garantizar la seguridad personal y de los
equipos durante la toma de informacion.

Los croquis de las piezas afectadas, dibujados en condiciones de taller,
definidas funcionalmente, expresando las especificaciones técnicas

que deben cumplir para su intercambiabilidad.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS'DE EVALUACION

1.9 Realizar diestramente operaciones
de mantenimiento, que no impliquen
sustitucion de elementos, seleccio-
nando los procedimientos y con la
seguridad requerida.

Los croquis de conjunto de los mecanismos afectados.

Los esquemas a mano alzada, en condiciones de taller, de los sistemas
hidraulicos y/o neumaticos con las especificaciones técnicas y de fun-
cionamiento de los mismos,

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

Describir las herramientas y equipos auxiliares mas significativos utilizados
en las operaciones de mantenimiento preventivo, clasificandolos por
su tipologia y funcién y explicando la forma de utilizacién y conservacién
de los mismos.

En un caso practico de una mdquina que dispone de los sistemas meca-
nicos, electromecdanicos, hidraulicos y/o neumaticos y con su documen-
tacién técnica:

" Identificar en la documentacién técnica y en la propia maquina, ios
sistemas y elementos sobre los que se deben realizar las operaciones
de mantenimiento preventivo.

Obtener datos de las variables de los sistemas de Ias magquinas y de
los equipos, aplicando los procedimientos establecidos de observacién

y medicion {ruidos, vibraciones, consumos, temperaturas, etc.) y uti-
Ilzando instrumentos, utiles y herramientas adecuadamente.

Realizar las operaciones de limpieza, engrase y lubricacién, ajustes de
los elementos de unidn y fijacidn, correccion de holguras, alineaciones,
tensado de correas de transmision, observacion de los estados super-
ficiales, etc., utilizando los (tiles y harramientas adecuadamente y mani-
pulando los materiales y productos con la seguridad requerida.

Ajustar los valores de los instrumentos de medida, control y regulacién.

Elaborar el informe de intervenciones donde se reflejan las anomalias/de-
ficiencias observadas y los datos necesarios para el banco de historicos.

CONTENIDOS BASICOS {duracion 120 horas)

Montajés en bancadas y guias deslizantes.
Montajes estancos.

a) Interpretacién y realizacién de planos. Montaje de circuitos hidraulicos y neumaticos.
b) Elementos de maquinas y mecanismos: d} Metrologia:
Elementos de transmision. Embragues y frenos. Regu- Instrumentos de Venf,cac,én
ladores. Levas y actuadores. oL _
Mecanismos: concepcion organica.” Cinematica v e) Instalacion de maquinaria:

dinédrnica de las maquinas:
Lubricacién y engrase.

c) Montaje de elementos mecanicos:

Ajuste funcional.
Verificacion de piezas.
Organos de maquinas.

Movimiento de maquinas.
Instalacién de méaquinas.

f} Mantenimiento mecéanico:

Operaciones de mantenimiento preventivo.
Operaciones de mantenimiento correctivo.
Equipos de diagnéstico.

Madulo profesional 2: montaje y mantenimiento eléctrico

Asociado a fa unidad de competencia: montar y mantener los sistemas eléctrico y electronico

de maquinaria y equipo industrial

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERICQS DE EVALUACION

2.1 Analizar las instalaciones eléctricas
aplicadas a la maquinaria y equipo
industrial describiendo su funciona-
miento y utilizando la documenta-

cién técnica de las mismas.

Describir las distintas partes {alimentacién a maguinas, 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 proteccmn de lineas y receptores eléctricos.

Relacionar las caracteristicas eléctricas de los dispositivos de proteccidn
.con las caracteristicas de las lineas y receptores electrlcos que deben
proteger.

Explicar los sistemas de arranque, frenado y regulamon de la velocidad
de los motores eléctricos de c.c. y c.a.

Enumerar los requerimientos fundamentales que REBT impone a estas
instalaciones.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.2 Realizar diestramente operaciones
de montaje de cuadros eléctricos y
sus instalaciones eléctricas para
maquinaria y equipo industrial, a par-
tir de la documentacion técnica, apli-
cando el reglamento electrotécnico
y actuando bajo normas de segu-
ridad.

En un supuesto practico de la instalacién eléctrica de una maquina o
equipo industrial y de su documentacién técnica:

Identificar la instalacion eléctrica, las partes que la constituven y los
elementos de cada una de ellas, explacando las caracteristicas de
las mismas.

Comprobar la variacion que experimentan los pardmetros mas carac-
teristicos de las maquinas eléctricas cuando se les somete a distintas
situaciones de carga y justificar los resultados obtenidos.

Indicar las magnitudes que se deben modificar para la regulacion de
la velocidad de los motores de c.c. y ¢.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 documentacion de las mismas (descripcién del proceso segui-
do, esquemas y planos, explicacion funcional, célculos, etc.).

Clasificar y enumerar los materiales especificos utilizados en estas ins-
talaciones, describiendo las caracteristicas eléctricas y mecanicas mas
importantes de los mismos.

Describir las distintas fases que se deben seguir en los procesos de pre-
paracién y montaje de estas instalaciones.

Describir las herramientas y equipos auxiliares utilizados en las operaciones
de montaje de elementos eléctricos y electromecanicos, clasificandolos
por su tipologia y funcién y explicando la forma de utilizacién y con-
servacion de los mismos.

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

Realizar el plan de montaje, secuenciando adecuadamente las fases
del mismo, determinando los medios y materiales necesarios para
su ejecucién e interpretando los esquemas y planos correspondientes
a la instalacién 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 sujecion, perfiles y canalizaciones en el inte-
rior de la envolvente realizando los croquis necesarios de disposicion
de los elementos.

Colocar y fijar los distintos elementos segun la distribucion programada,
asegurando la sujecién meeénica de los mismos, utilizando las herra-
mientas apropiadas y aplicando los procedimientos adecuados.

Preparar los conductores (cables y pletinas) adecuadamente, escogién-
dolos de la seccién apropiada, siquiendo el cédigo de colores nor-
malizado, preparando los terminales y codificandolos segun planos
de conexionado.

Efectuar el interconexionado fisico de los elementos, asegurando una
buena sujeciéon mecanica y una correcta conexion eléctrica.

Ejecutar las pruebas funcionales en'vacio y de caracteristicas eléctricas
(aislamiento, etc.) de acuerdo con la documentacion del equipo, rea-
lizando las medidas y modificaciones necesarias para una adecuada
funcionalidad del mismo.

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

En un caso préctico de montaje de los equipos, canalizaciones y conexio-
nado de la instalacidn eléctrica para una maquina o equipo industrial,
real o simulado, con la informacién necesaria:

Realizar el plan de montaje, secuenciando adecuadamente las fases
del misio, determinando los medios y materiales necesarios para
su ejecucion e interpretando los esquemas y planos correspondientes
a la instalacién 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 corréctamente el cédigo de colores normalizados
v asegurando su adecuada fijacion mecanica y buen contacto
eléctrico.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.3 Realizar con precision y seguridad las

medidas de las magnitudes eléctri-
cas y electronicas analdgicas funda-
mentales presentes en las instalacio-
nes eléctricas, utilizando los instru-
mentos mas apropiados en cada
‘caso y actuando bajo normas de
seguridad personal y de los materia-
les utilizados.

2.4 Diagnosticar averias en las instala-

ciones eléctricas (potencia, automa-
tismos y electrdnicas) de maquinaria
y equipo industrial, actuando bajo
normas de seguridad personal y de
los materiales utilizados.

Realizar las prusbas y medidas necesarias para asegurar la correcta
funcionalidad de la instalacion {(en los dispositivos de corte y pro-
teccion y la comprobacion 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.

Explicar las caracteristicas mas relevantes (tipos de errores, sensibilidad,
precision, etc.), la tipologia, clases y. procedlmlentos de uso de los ins-
trumentos de medida.

En el andlisis y estudio de una instalacién eléctrica para una maquina
o equipo industrial, real o simulado, con la informacion necesaria:

Seleccionar el instrumento de medida (vatimetro, telurémetro, etc.) v
los elementos auxiliares mas adecuados en funcion de la magnitud
que se quiere medir (tension, intensidad, potencia, resistencia de tierra,
etc.), del rango de las medidas que hay que realizar y de la precisién
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 resultados 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 (descripcién del pro-
ceso seguido, medios utilizados, esquemas y planos utlhzados cal-
culos, medidas, etcétera).

En el andlisis y estudio de los médulos elec_:trc‘micos analogicos para una
maquina o equipo industrial, real o simulado, con la informacién
necesaria:

Seleccionar el instrumento de medida (polimetro, osciloscopio, etc.) y
los elementos auxiliares mas adecuados en funcién de la magnitud
que se va a medir (tension, intensidad, resistencia, frecuencia, etc.),
del rango de las medidas que hay que realizar y de la precisién
requerida.

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

Medir las magnitudes bésicas de la electronica analdgica (tension, inten-
sidad, 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 actlwgades desarrolladas, los pro-
cedimientos utilizados y los resultados obtenidos {descripcion del pro-
ceso seguido, medios utilizados, esquemas y planos, explicaciéon fun-
cional, medidas, célculos, etc.).

Explicar la tipologia y caracteristicas de las averias tipicas de fos equipos
y dispositivos utilizados en los automatismos eléctricos de control,
cableados y/o programados.

Describir las técnicas generales y medios espemflcos utilizados para la
localizacidn de averias en automatismos eléctricos {de potencia y control
cableados y/o programados).

Describir las técnicas generales utilizadas para la localizacion de averias
en médulos electronicos analégicos.

En distintos casos practicos de averfas, reales o simuladas, en circuitos
de alimentacion, de automatismo eléctrico cableado y/o programado
para maquinaria y equipo .industrial, con la documentacién -técnica
adecuada: :

Identificar los sintomas de la averia, caracterizandola por los efectos
que produce en la maquina o proceso que controla.

Interpretar la documentacion técnica, identificando los distintos blogues
funcionales, las sefales eléctricas, estados de los elementos de mando
y fuerza y’los parametros caracteristicos del mismo.

Realizar al menos una hipdtesis de la causa posible de la averia, rela-
cionandola con los sintomas existentes.

Realizar un plan de intervencién para la deteccion de la causa o causas
de la averia.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

25

2.6

Realizar diestramente operaciones

de mantenimiento de las instalacio-|

nes eléctricas {(potencia, automatis-
mos y electrénicas) de maquinaria y
equipo industrial, actuando bajo nor-
mas de seguridad personal.

Elaborar, en el soporte adecuado,

- croquis de conjuntos, de elementos

y esquemas de circuitos eléctricos de
magquinaria y equipo industrial con
la precision requerida.

Medir e interpretar parametros de los circuitos, realizando los ajustes
necesarios de acuerdo con la documentacién del mismo, utilizando
los instrumentos adecuados y aplicando los procedimientos reque-

ridos. . .
Localizar el bloque funcional y el equipo © camponentes responsables’
de la averia, proponiendo las modificaciones y/o las sustituciones

necesarias. . o ‘
Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y resul-

tados obtenidos, estructurandola en los apartados necesarios para
una adecuada documentacién de las mismas (descripcién del proceso
seguido, medios utilizados, esquemas y planos, explicacion funcional,
medidas, calculos, etc).

En distintos casos practicos de averias, reales o simuladas, en mddulos
electrénicos analodgicos para maquinaria y equipo industrial, empleando
procedimientos sistematicos y con la documentacién técnica adecuada:

Identificar los sintomas de la averia, caracterizdndola por los efectos

que produce en el circuito. . o . . .
Interpretar la documentacién del equipo electronico, identificando los

distintos bloques funcionales, las sefales eléctricas y pardmetros

caracteristicos del mismo. . i .
Realizar distintas hipdtesis de causas posibles de la averia, relacionan-

dolas con los efectos presentes en el circuito,
Realizar el plan de intervencién para la deteccion de la causa o causas

de la averia. . ) .
Medir e interpretar pardmetros del modulo, realizando los ajustes nece-

sarios de acuerdo con la documentacion del mismo, utilizando los

instrumentos adecuados, aplicando procedimientos normalizados.
Localizar el blogue funcional y el modulo responsable de la averia, pro-

poniendo las modificaciones dy/o sustituciones necesarias.
Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y de los

resultados obtenidos, estructurdndolo en los apartados necesarios
para una adecuada documentacion de las mismas (descripcién del
proceso- seguido, medios utilizados, esquemas y planos, explicacién
funcional, medidas, calculos, etc.).

Describir los procedimientos bésicos utilizados en las operaciones de sus-
titucién de componentes de los equipos de proteccion, de regulacién
y control y electrénicos.

Enumerar las herramientas basicas utilizadas en mantenimiento de cir-
cuitos eléctricos y electrénicos, describiendo las caracteristicas prin-
cipales de las mismas.

En un supuesto practico de la instalacidon eléctrica de una maguina con
su documentacion técnica, de la que se indican los equipos o elementos
eléctricos y slectrdnicos que se deben sustituir: :

Identificar éstos en la documentacién técnica obteniendo sus carac-

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

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

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

y elementos. ) L .
Conexionar los equipos 3 los circuitos correspondientes, : ..
Comprobar el correcto funcionamiento del equipo y de la instalacién,

regulando los sistemas, si procede, para conseguir restablecer las .
condiciones funcionales. .

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

Describir las caracteristicas que deben reunir los esquemas de los circuitos
eléctricos y electronicos. _

A partir de un caso practico de una instalacién eléctrica y del automatismo
de maquinaria o equipo industrial, real o simulado, obtener la informacion
de los circuitos y equipos que sea necesaria para resolver un problema
de reparacién, mejora, etc. debidamente razonado y realizar:

Las acciones adecuadas de seguridad personal de los equipos.
Los esquemas a mano alzada, en condiciones de taIYer, de los circuitos
afectados con las especificaciones técnicas de los equipos y elemen-

tos de ips mismos. | o
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 {duracion 110 horas)

S S {du ! ) Variacién de velocidad de maquinas eléctricas de c.c
Interpretacion y realizacion de planos de insta-

y c.a. Sistemas de arranque.
Mantenimiento.
Averlas._

a)
b)

Montaje y conexionado de elementos de proteccion,
ndo y sefalizacion.

Montaje de instalaciones.

Medidas eléctricas en las instalaciones. .

Normativa v reglamentacién electrotécnica.

Instalaciones eléctricas industriales:

d) Instalaciones automatizadas:

Técnicas de montaje y conexionado.

Preparacion y ajuste de los elementos utilizados en
" las instalaciones automatizadas.

Diagndstico y localizacion de averias. Procedimientos

Diagnéstico y localizacion de averias. y medios. :

c) Maquinas eléctricas: ~e) Circuitos electrénicos de aplicacién al equipo
' . “industrial.

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

Mdédulo profesional 3: conduccién y mantenimiento de lineas automatizadas

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

de produccion automatizadas

CAPACIDADES TERMINALES .

CRITERIOS DE EVALUACION

3.1

3.2

3.3

Analizar la documentacidén técnica
de mantenimiento de lineas de pro-
duccién automatizadas e instalacio-
nes auxiliares, identificando los com-
ponentes y operaciones de mante-
nimiento necesarios para programar
su realizacion.

Analizar y reltacionar los procesos
auxiliares de fabricacién (alimenta-
cion de piezas, herramientas, vacia-
do/llenado de depdsitos, evacuacion
de residuos, etc.) con las técnicas y
medios automaticos para realizarlos:

Adaptar pequeﬁos programas de

contrel para sistemas automaticos

de alimentaciéon de piezas y opera-
ciones auxiliares de fabricacion (ma-
nipulacion, refrigeracién, manteni-
miento de fluidos, etcétera).

Relacionar y describir la documentacion técnica basica para realizar el
mantenimiento de lineas de producciéon 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-
cionadndolos con las especificaciones técnicas, de uso y de manteni-
miento que se derivan del resto del dossier.

En un supuesto préctico y a partir de la documentacion técriica de man-
tenimiento de una maéaquina o linea automatizada (manual de instruc-
ciones, planos, esquemas, programa de mantenimiento, etc.);

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

predictivo, que se deben realizar en la maquina durante ese periodo.
Determinar los medios y materiales necesarios para realizar las inter-
" venciones programadas de mantenimiento de la maquina.

Describir 1as técnicas de manipulacion, transporte, almacenamiento, etc.,
utilizadas en los procesos de fabricacion.

Describir los medios utilizados para la automatizacion de alimentacion
a las maquinas (robots, manipuladores, etc.), explicando:

Elementos estructurales,
Cadenas cineméticas.
Elementos de control.
Actuadores (motores).
Captadores de informacién.

A partir de un proceso de fabricacion en el que se contemplen fases
de seleccion de materiales, alimentacion de méaquinas, mecanizado,
almacenaje, etc., elaborar:

Diagrama de flujo de fabricacion.
Listado de medios necesarios.
Informe y valoracién de la solucion adoptada.

Relacionar las funciones caracteristicas de los lenguajes de PLCs y robots
con las operacienes que hay que realizar con los equipos auxiliares
de tabricacion. ‘ :

Explicar los sistemas de transmisiéon y almacenamiento de informacion
utilizados en la programacién de PLCs y robots.

A partir de dos supuestos practicos de alimentacién de maquinas, en

los que se utilicen PLCs y robots, respectivamente:

Establecer la secuencia de movimientos.

Establecer las variables que se van a controlar (presién, fuerza, velocidad,
etc.).

Realizar los diagramas de flujo caorrespondientes.
Realizar el programa de control del PLC y robot.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.4

3.b

3.6

3.7

Operar con lps distintos 6rganos
{neumaticos, hidraulicos, eléctricos,
programables) que intervienen en la
manipulacion, transporte, etc.,

actuando sobre los elementos de
regulacién en condiciones de segu-|.

ridad.

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

Diagnosticar averias en sistemas de
produccién automaticos simulados,
identificando la naturaleza de la ave-
ria,  realizando las intervenciones
correctivas necesarias para eliminar
la disfuncionalidad y restablecer el
funcionamiento correcto, aplicando
los procedimientos y las técnicas
mas adecuadas en cada caso.

Elaborar procedimientos escritos de
mantenimiento preventivo de magqui-
naria (fichas, gamas o normas), deter-
minando las operaciones que se
deben realizar y su frecuencia.

Explicar las variables regulables en los procesos auxiliares de fabricacion
{fuerza, presion, velocidad, etc.).

Relacionar las variables con los elementos que actian sobre ellas {neu-
maticos, hidraulicos, eléctricos).

Describir las técnicas de regulacton y verificacidon de las variables (fuerza
velocidad, etc.).

A partir de varios sistemas automatlcos de manipulacién de plezas y regu-
lacion de motores (neumaticos, hidraulicos, eléctrico/electrénicos), con-
venientemente montados sobre maquetas y sometldos a distintas soli-
citaciones de fuerza, velocidad, etc.:

Regular las varniables (fuerza, velocidad, etc.) para las distintas funciones.

" Verificar las magnitudes de las variables con los instrumentos adecuados
- {manémetros, reglas, tacdmetros, etcétera).

Describir el comportamiento de los distintos sistemas en funcion de
fas solicitaciones a las que estdn sometidos.

Formular {a relacion existente entre parametros del sistema y tiempo de
respuesta. ‘

Explicar los aparatos de medicién. -

Describir las unidades de medida.

A partir de una simulacién en maqueta, de uno o varios procesos de
fabricacién mecénica, que contenga fases de manipulacion de piezas
y operaciones de mecanizado o fundicidn, en la que intervengan ele-
mentos neumaticos, eléctricos y electrdnicos programables, robots vy
manipuladores:

identificar las variables que hay que controlar.

Medir las magnitudes de las variables ante las distintas solicitaciones.

Regular los elementos de control, para que el proceso 58 desarrolle
dentro de las tolerancias dadas.

Verificar las trayectorias de 10s elementos maviles y proceder a su modi-
ficacidn, en caso necesario.

Explicar la tipologia y caracteristicas de los sintomas de las averias mas
. frecuentes de los distintos sistemas (de cada sistema independiente-
mente e integrando todos o varios) que se puedan presentar en los
procesos automatizados.

Explicar el proceso general utilizado para el diagnodstico y localizacidn
de averias en los distintes sistemas (de cada sistema independiente-
mente e integrando todos o varios) en los procesos automatizados.

En supuestos y/0 casos practicos de diagnosis y localizacién de averias
en sistemas automaticos:

Interpretar ta documentacion técnica del sistema automatizado en cues-
tién, identificando los distintos S|stemas blogues funcionales y ele-
mentos que los componen.

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

Enunciar al menos una hipétesis de la causa posible que puede producir
la averia, relacionandola con los sintomas que presentan el sistema
o sistemas implicados. )

Definir el procedimiento de intervencion (del conjunto y por sistema)
para determinar ta causa o causas que producen la averia.

Localizar el elemento responsable de la averia o programa y correg:r
la disfuncién y/0 modificar el programa, aplicando procedimientos
requeridos y en tiempo adecuado.

Elaborar un informe-memmoria -de las actividades desarrolladas y resul-
. tados cbtenidos. '

Explicar los distintos tipos de mantenimiento, la organizacion requerida
para  su®gestién y responsabilidades en el entorno de produccion.

Explicar los objetivos de la fichagama de mantenimiento de maquina,
los documentos que la componen y los requisitos de su estructura'y
contenidos de cada uno de ellos. ’

En un supuesto practico de elaboracion del plan de mantenimiento pre-
ventivo de una maquina de la que se dispone de su documentacion
técnica (de fabricante, histéricos de mantenimiento, etc.):

Determinar los tipos de intervencion (de uso, de mvel etc.) y la «tem-
poralizacion» de {os mismos.

Elaborar la ficha de mantenimiento preventivo con las gamas que deben
ser aplicadas.
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Desarrollar las gamas de mantenimiento de los distintos sistemas de
la maquina determinando [as 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 realizacion de las tareas de
mantenimiento.

a)

Mantenimiento: funcian, objetivos, tipos.

CONTENIDOS BASICOS {duracién 70 horas)

Organizacién del mantenimiento:

Productividad del mantenimientoc.
Almacen y material de mantenimiento.
Calidad del mantenimiento.

b) Procesos de produccion automatizados.
€} Medios de manipulacién, transporte y almacena-
miento en las lineas de produccién automatizadas:

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

d) Regulacién de sistemas automatizados.

Médulo profesional 4: calidad en el montaje y proceso .

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

de produccion automatizadas

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1

4.2

4.3

Analizar las condiciones que deben
cumplir la preparacion, manipulacion
y - almacenaje de los productos o
repuestos para garantizar el contro
de recepcion. :

Analizar las técnicas metroldgicas

que permiten garantizar la correcta|

evaluacién de la calidad de un pro-
ducto o proceso productivo.

Aplicar las técnicas de control del
proceso, proponiendo o aplicando
medidas correctoras.a partir de los
resuitados obtenidos/suministrado.

Describir las condiciones de temperatura, humedad, limpieza, etcétera que
- debe cumplir una pieza o repuesto para proceder a su control.

Describir de forma sueinta un proceso de control de recepcién en man-
tenimiento y montaje. .

Explicar las técnicas de control e inspeccidon méas usuales para comprobar
si cumplan con las exigencias de calidad.

Relacionar los utiles e instrumentos de control con su campo de aplicacion.

En un supuesto practico de control de recepcién, determinado el plan
de calidad y requisitos que debe cumplir el producto o repuesto:

Determinar qué datos y resultados deben incluirse en las tablas y graficos
establecidos.

Describir la «defectologia» que debe. controlarse durante el proceso de
recepcion.

Enumerar los dispositivos de control que deben ser utilizados.

Identificar los medios de control que deben ser utilizados.

Explicar las normas de seguridad e higiene exigidas.

Explicar el tratamiento de la «<no conformidad» a partir del plan de control.

Relacionar los instrumentos de medida y control mas utilizados, con la
magg'cljitud que controlan, su campo de aplicacidon y su precision de
medida.

Describir fas técnicas de control empleadas para verificaciones dimen-
sionales y geométricas. ‘

Enumerar los tipos de errores que influyen en una medida.

En un caso practico partiendo de las especificaciones técnicas y pautas
de control de una pieza dada:’ :

Realiza_r' la verificacion dimensional y geométrica de la pieza, aplicando
los instrumentos y métodos, indicados en la pauta de control
"Anotar los resultados en una ficha de toma de datos o grafico de control.

Identificar las técnicas de control de proceso utilizadas en las industrias,
enumerando las alarmas o criterios de valoracion de los graficos de
control empleados.

Describir el concepto de capacidad de proceso'y los indices que lo evaltan.

Calcular, segin procedimiento establecido, los distintos indices de capa-

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

En un supuesto préctico, partiendo de la informacién relativa de un proceso
de fabricacién/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 (tiles de control que se deben emplear.
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’
4.4 Analizar informacion sobre la calidad | Enumerar la documentacion que interviene en un control de calidad y
del proceso y elaborar los informes| caracteristicas de la misma. '
de valoracion de calidad. Enumerar la documentacidn que interviene en una gestidon técnica de
- preduccion y caracteristicas de la misma.
Describir los principios y técnicas que deben seguirse en la obtencién
y seleccidn de datos para realizar partes o informes de control. :
Describir las técnicas de analisis y presentacidén de datos empleadas en -
el control del proceso.
Ante un supuesto practico y a partir de los datos obtenidos en la verificacion
de una pequena serie de productos, de,toda la documentacmn técnica
y de control necesaria;

-Cumplimentar el parte de verificacion de formato previamente dado.

Realizar un grafico o histograma representativo de las variaciones dimen-
sionales de una de las cotas criticas verificadas.

Evaluar, respecto de las espemflcamones de calidad pedidas, {os resul-
tados obtenidos.

Resefiar las incidencias detectadas y expresar los 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 o proceso, justificandolas con razonamientos
técnicos.

Elaborar el parte o informe de control de forma clara y precisa, res--
petando los apartados y normas o formatos establecidos.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 horas) Pautas de control.
. o Tecnicas de recopilacion y presentacnon de datos.
a) Fundamentos de metrologia: Control estadistico.

Control del producto y del proceso.

Concepto de medida. Patrones. Graficos estadisticos de control de variables y atri-

b} Técnicas de medicién: ' butos. . _
. " . sy Concepto de capacidad de proceso, e indices que
Dimensionales y trigonométricas. _ _ lo valoran.
¢) Calidad: Criterios de interpretacion de graficos de controi.
' : , Plan de muestreo por atributos.
Conceptos fundamentales. Aplicacion de la informatica al control del producto
Garantia de la calidad, calidad total. - O proceso.
Elementos integrantes del sistema de aseguramiento ‘ . L. o .
de calidad. Manual de calidad. e) Herramientas basicas de andlisis de calidad.
A f) Informes y pautas de verificacién, aspectos que
d) Técnicas de control de calidad: hay que considerar en su realizacidon y presentacion.

Médulo profesional 5: administracion, gestién y comercializacién en la pequefia empresa

Asociado a la unidad de competencia 4: realizar la administracidn, gestion y comercializacion
“en una pequefia empresa o taller

CAPACIDADES TERMINALES - CRITERIOS DE EVALUACION

b.1 Analizar las diferentes formas juridi- | Especificar el grado de responsabilidad legal de los propietarios, seglin
cas vigentes de empresa, sefialando| las diferentes formas juridicas de empresa.
la mas adecuada en funcion de la{ldentificar los requisitos legales minimos exigidos para la constitucion de -
actividad econémica y los recursos|  la empresa, segin su forma juridica.
disponibles. Especificar las funciones de los érganos de gobierno establecidas legal-
. mente para los distintos tipos de sociedades mercantiles.

Distinguir el tratamiento f:scal establecido para las diferentes formas juri-
dicas de empresa.

Esquematizar, en un cuadro comparativo, las caracteristicas legales basicas
identificadas para cada tipo juridico de empresa.
A partir de unos datos supuestos sobre capital _disponible, riesgos que
. 88 van a asumir, tamafo de la empresa y numero de socios, en su
caso, seleccionar la forma juridica mas adecuada explicando ventajas
e lnconvementes

5.2 Evaluar las caracteristicas que defi-| Comparar las caracterlstlcas bdsicas de. Ios dlstmtos tipos de contratos
nen los diferentes cdntratos labora-| laborales, estableciendo sus diferencias respecto a la duracién del con-
les vigentes mas habituales en el| trato,tipo de jornada, subvenciones y exenciones, en su caso.
sector.
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A partir de un supuesto simulado de la realidad del sector:
Determinar los contratos laborales mas adecuados a las caracterlstlcas
y situacion de la empresa supuesta.
Cumplimentar una modalidad de contrato.
5.3 Analizar los documentos necesarios | Explicar a finalidad de los documentos basicos utilizados en la actividad

para el desarrollo de la actividad eco-
némica de una pequefia empresa, su
organizacion, su- tramitacion y su
constitucion.

econdmica normal de la empresa.
A partir de unos datos supuestaos,

Cumplimentar los siguientes documentos:

Factura.
Albaran.

Nota de pedido.
Letra de cambio.
Cheque.

Recibo.

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

Enumerar los trdmites exigidos por la legislacidon vigente para la cons-
titucion de una empresa, nombrando el organismo donde se tramita
cada documento, el tiempo y forma requeridos.

5.4 Definir las obligaciones mercantiles, | Identificar los impuestos indirectos que afectan al trafico de la empresa
fiscales y laborales que una empresa| v los directos sobre beneficios.
tiene para desarrollar su actividad | Describir el calendario fiscal correspondlente a una empresa individual
econdmica legalmente. o colectiva en funcidn de una actividad productiva, comercial o de ser-
vicios determinada.
A partir de unos datos supuestos cumplimentar:
Alta y baja faboral.
Nomina. ] )
- Liquidacién de la Seguridad Social.
Enumerar los libros y documentos que tiene que tener cumplimentados
la empresa con caracter obligatorio segun la normativa vigente,
5.5 Aplicar las técnicas de relacién con |Explicar los principios basicos de técnicas de negociacién con clientes
los clientes y proveedores, que per-| y proveedores, y de atencidn al cliente.
mitan resolver situacionaes comercia-| A partir de diferentes ofertas de productos o servicios existentes en el
les tipo, mercado:
Determinar cual de ellas es la mas ventajosa en funcidn de los siguientes
. pardmetros:
Pracios del mercado.
Plazos de antrega
Calidades.
Transportes.
Descuentos. _
Volumen de pedido.
Condiciones de pago.
Garantia.
Atencién post-venta.
5.6 Analizar las formas mas usuales en [Describir los medios mas habituales de promomén de ventas en funcién
el sector de promocion de ventas de!  del tipo de producto y/o servicio.
productos o servicios. - Explicar los principios basicos del merchandlsmg
8.7 - Elaborar un proyecto de creacion de | El proyecto debera incluir:
una pequefia empresa o taller, ana-| | os objetivos de la empresa y su estructura organizativa.
lizando su viabilidad y explicando los jystificacion de Ta localizacion de la empresa.
pasos necesarios. Analisis de la normativa legal aplicable.
‘ Plan de inversiones.
Plan de financiacion.
Plan de comercializacion.
Rentabilidad del proyecto.
CONTENIDOS BASICOS (duracién 50 horas) b) Formas juridicas de las empresas;
a) Laempresay su entorno: Ei empresario individual.

Concepto juridico-econdémico de empresa.

Definicion de la actividad.
Localizacién de la empresa.

Andlisis comparati_vo de los distintos fipos de socie-
dades mercantiles.
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c)

Gestidon de constitucion de una empresa:

Tramites dé constitucion.
Fuentes de financiacion.

d)

Gestion de personal:

Convenio del sector.
Diferentes tipos de contratos laborales.

Cumplimentacion de ndminas y Seguros Sociales.

e)

Gestion administrativa:

Documeéntacion administrativa.
Técnicas contahles.

[nventario y métodos de valoracnon de existencias.
Médulos profesionales transversales.

33

Célculo dsl coste, beneficio y precio de venta.

f) Gestidon comercial: *

Elementos bésicos de la comercializacion.
Técnicas de venta y negociacion.
Técnicas de atencion al cliente.

g) Obligaciones fiscales:

Calendario fiscal.
Fuestos que afectan a la actividad de la empresa.
ulo y cumplimentacién de documentos para la
llqmdacnon de impuestos mdirectos IVA e IGI 'y de
impuestos directos: EOS e IRPF .

h) Proyecto empresarial.

Médulo profesional & {transversal). técnicas de mecanizado para el mantenimiento y montaje

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1

6:2

6.3

6.4

Analizar la informacién técnica 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-fabricacién con la precisién reque-
rida.

Analizar las propiedades de los mate-
riales mas utilizados en el montaje
y mantenimiento de equipos,  asi

como las variaciones de las mismas |

que se pueden obtener mediante a
la aplicacion de tratamientos.

Analizar las técnicas de mecanizado,
con el fin de seleccionar las maqui-
nas convencionales, equipos y herra-
mientas necesarios para realizarlas.

Identificar la simbologia y elementos normalizados representados en el
plano. ..

Distinguir las diferentes vistas, cortes, secciones, detalles, etc. de los planos.

Relacionar las formas y calidades representadas con los procedimientos
de mecanizado.

A partir de un plano constructivo y unas especificaciones técnicas:

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

Identificar las especificaciones técnicas de calidad, tratamientos y

. materiales.

Describir el material de partida y sus dimensiones en bruto.

Especificar las fases y operaciones de mecanizado.

Describir las maqguinas y los medios de trabajo necesarios para cada
operacion. :

Relacionar las distintas representacuones {vistas, cortes, etc.) con la infor-
macion gue se deba transmitir.

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

‘| A partir de un caso practico, de una pieza perteneciente a una maquina

que supuestamente haya que reconstruir:

Realizar a mano alzada las vistas, cortes y detalles y la agotac:on nece-
sarias para la completa definicién de la pieza.

Expresar en el mismo documento, y con el mismo procedimiento, las
especificaciones técnicas de la pieza que debe cumplir la pieza que
se va a realizar para su «intercambiabilidad» con la ariginat.

Explicar las caracteristicas y propiedades de los materiales metalicos.

Explicar las caracteristicas estructurales y propiedades mecanicas de los
materiales plasticos, compuestos y plasticos reforzados utilizados en
mantenimiento y montaje.

Relacionar los tratamientos térmicos y termoqurmlcos mas usuales en
las industrias (templado, rgvenido, recocido, cementacion, nitruracion,
etc.), con las propiedades que confieren a los materiales metalicos.

Explicar las prestaciones y el funcionamiento de las maquinas-herramientas
convencicnales (torno, fresadora, taladradora, etc.).

Explicar los procesos de mecanizada (torneado, fresado y taladrado), v
calcular la velocidad de corte segun el material que hay que mecanizar.

Relacionar los distintos tipos de herramientas con los materiales que hay
que mecanizar, explicando las partes que las componen vy los angulos
que la caracterizan (angulo de corte, destalonado, etc.).

Relacionar 1a forma de la superficie y acabados que se debe de obtener
con las maquinas-herramientas convencionales que suelen emplearse.

Relacionar, entre si, los distintos elementos o bloques funcionales que
componen las méqumas—herramlentas utilizadas en 1a fabncac:on '
explicando:

Elementos estructurales que fas componen.

Cadenas cinemadticas correspondientes a la obtencion de formas.
Cadenas cinematicas correspondientes a la transferencia de energia.
Elementos de medicion y contro! de la maquina.
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-

CRITERIOS DE EVALUACION

6.5 Operar diestramente con los equipos

y herramientas necesarios para rea-
lizar mecanizados manualmente, qua
permitan el ajuste mecanico de los
distintos elementos, realizando las
operaciones de medicion adecuadas,
con el fin de conseguir las caracte-
risticas especificadas y en condicio-
nes de seguridad.

6.6 Operar correctamente las maqui-

6.7

nas-herramientas convencionales
{taladradora, torno, fresadora y rec-
tificadora para mecanizar por arran-

-que de viruta, consiguiendo las geo-

metrias, dimensiones y caracteristi-
cas especificadas de la pieza y en
condiciones de seguridad.

Operar diestramente las herramien-

tas, productas y materiales necesa-
rios para realizar los distintos. tipos
de uniones no soldadas (atornillado,
pegado, remachado, etc.), consi-
guiendo las caracteristicas especifi-
cadas de la unién y en condiciones
de seguridad.

Sistemas de automatizacion.
Mantenimiento de primer nivel de la maquma
Elementos de seguridad.

Relacionar los distintos ttpos de roscas con los posibles usos en el montaje
y mantenimiento.

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

Efectuar calculos del sistema métrico decimal y el sistema anglosajon.

En casos practicos, que lmpllquen realizar mediciones (lineales, angulares,
de. roscas, etc.):

.Elegir el instrumento adecuado, en funcién del tipo de medida que
se debe realizar y la precisién requerida.

Calibrar el instrumento de medida segin patrones.

Realizar ias medidas con la precisiéon adecuada.

Aplicar las normas de uso y seguridad durante el proceso de medicion.

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 herramientas necesarias y la secuencia de operaciones
que hay que realizar.

Efecn;ar los célculos necesarios en las distintas operamones (roscado
etc

Ejecutar las operaciones de trazado y marcado, ajustadndose a Ias cotas
dadas en el plano. .

Manejar correctamente las herramientas necesarias.

En la ejecucion de roscas: realizar roscados interiores y exteriores, selec-
cionando los materiales y herramientas.

Seleccionar los aparatos de medida que hay que realizar.

Realizar las medidas con la precision adecuada, manejando correcta-
mente los aparatos de medida mas usuales (calibre, micrémetro, etc.).

El acabado final se ajusta a las medidas y normas dadas en el plano

Aplicar 1as normas de uso y seguridad durante el proceso.

Explicar las medidas de seguridad e higiene exigibles en el uso de Ios
diferentes equrpos de mecanizado.

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

Identificar la simbologfa de mecanizado. '

Definir ‘el proceso necesario para su fabricacion (fases, operaciones.
maquinas).

Seleccionar las herramientas (fresas, brocas, cuchillas, etc.) necesarias.

Seleccionar los parametros (velocidad de corte, profundidad, avance,
etc.) de.corte correspondientes a cada herramienta.

Realizar las maniobras (montaje de pieza, herramienta, accionamiento
organos de mando 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.

Analizar las diferencias que se presenten entre el proceso definido y
el observado.

Establecer las correcciones adecuadas en las herramientas y condiciones.
de corte en funcién de las desviaciones observadas respecto al pro-
ceso definido.

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

Clasificar los distintos tipos de pegamentos mas usuales, en funcién de
. los materiales que se deben unir, identificando sus caracteristicas y
describiendo su modo de aplicacién.

Explicar las medidas de seguridad e higiene exigibles en el uso de las
herramientas y productos para el montaje/unién.

En un caso practico de mecanizado manual, que impliquen realizar ope-
raciones de remachado:

Seleccionar el remache en funcién de los materiales que se van a unir.
Efectuar el brufiido de los taladros en los casos necesarios.



5014

Martes 13 febrero 1996 BOE nim, 38

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.8 Operar correctamente con los equi-
pos de soldadura blanda, oxiacetilé-
nica y eléctrica de forma manual y
semiautomatica, consiguiendo las
caracteristicas especificadas y en
condiciones de seguridad.

Ejecutar el remachado respetando las medidas y caracteristicas dadas
en el plano.
Aplicar las normas de uso y segundad 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
fijacién:
-Utilizar los frenos necesarios en los tormllos
Aplicar los pares de apriete requeridos.
Aplicar las normas de uso y seguridad durante el proceso.

En un caso practico de unidn, que implique realizar operaciones de pegado:

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

Preparar correctamente las zonas de unién.

Realizar las mezclas de productos en funcion de los materiales y de
la caracteristicas de la union, cumpliendo Ias especificaciones del
fabricante.

Aplicar correctamente los productos.

Realizar el pegado de los elementos, segtn el procedimiento establecido
y con la calidad requerida.

Aplicar las normas de uso y seguridad durante el proceso.

Relacionar los distintos tipos de materiales base con los de aportacion,
en funcién 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 soldec con diferentes electrodos Y
materiales.

En casos practicos de procesos de soldeo (eléctrico manual y semiau-
tomaética y oxigas) convenientemente caracterizado por el plano de la
pieza o 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 soldadura (a tope, a solape, en «V» y en «X»} que
hay que emplear, en funciéon de los materiales que se van a unir
y las caracteristicas exigidas a la unién.

Realizar la limpieza de las zonas de union eliminando los residuos
existentes ]

Identificar los distintos componentes del equipo de soldeo.

Proceder a la preparacién para el soldeo (posicionamiento, preparacion
de bordes, etc.).

Ajustar los parametros de soldeo en los equipos segun los materiales
de base y de aportacion.

Efectuar las operaciones de soldeo, seguin el procedimiento establecido
en la hoja de proceso.

Aplicar las normas de uso y seguridad durante el procesc de soldeo.

Analizar las diferencias que se presentan entre el proceso definido y
el obtenido, estableciendo las correcciones adecuadas, en funcion
de las desviaciones.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 180 horas) c) Metrolagia:

a) Dibujo técnico:
Vistas, secciones y acotacion.
Formas constructivas.

Calidad superficial.
Tolerancias.

b) Conocimiento de materiales:

Materiales metélicos y sus aleaciones.
Materiales plasticos y compuestos.

Tratamieritos térmicos y termoquimicos.

Aparatos de medida directa.
Aparatos de medida por comparacion.

d) Las maquinas herramientas de arranque de viru-
ta: .

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

. e) Las herramientas para el arranque de viruta.
f} Procedimientos operativos de unién por solda-
dura: :
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Soldadura blanda.

Soldadura eléctrica manual y semiautomatica en

atmasfera natural y protegida.
‘Soldadura oxiacetilénica.

g)

Procedimientos operativos de mecanizado:
Técnicas de mecanizado por arranque de viruta. )

Técnicas de roscado.

Técnicas de mecanizado manual.

h) Procedimientos operativos de uniones no solda-
das:

Técnicas de uniones desmontables.
Técnicas de uniones fijas.

_ Los riesgos en el manejo de las maquinas herra-
mientas de arrangue de viruta y de los equipos de soldeo.

Mdédulo profesional 7 (tranévers_al): electrotecnia

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

7.1

7.2

7.3

Analizar los fenémenos eléctricos y
electromagnéticos 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.

Analizar la estructura y caracteristi-
cas fundamentales de los sistemas
eléctricos polifasicos.

Analizar la estructura, principio de
funcionamiento y caracteristicas de
las maquinas eléctricas estaticas y
rotativas, realizando una clasifica-
cién de las mismas.

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

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

Describir las magnitudes eléctricas bésicas (resistencia, tensién, intensidad,
frecuencia, etc.) y sus unidades correspondientes caracteristicas de los
circuitos de c.c. yde c.a.

Diferenciar el comportamiento de los distintos componentes que confi-
guran los circuitos eléctricos bésicos de c.c. y de c.a. (generadores,
resistencias, condensadores, bobinas).

Explicar los principios del magnetismo y del electromagnetlsmo descn— :
biendo las interrelaciones béasicas entre corrientes eléctricas y campos
magnéticos y enunciando las leyes fundamentales que los estudian (le-
yes de Ampére, Lenz, Hopkinson, etc.). ‘

Enunciar las propiedades magnéticas de los materiales, descrlblendo la
tipologia y caracteristicas de los mismos.

Describir las magnitudes magnéticas basicas (fuerza magnetomotriz, inten-
sidad de campo, flujo, induccién) y sus unidades de medida.

Enumerar distintas aplicaciones donde se presenten los fenémenos eléc-
tricos y electromagnéticos.

| En varios supuestos de circuitos eléctricos 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 representacion’ de
los circuitos eléctricos de c.c. y de c.a.

Seleccionar la ley o regla mas adecuada para el andlisis y resolucién
de circuitos eléctricos.

Calcular las caracteristicas reactivas de componentes electronicos pasi-
vos {inductancias y condensadores).

Calcular las magnitudes eléctricas caracteristicas del circuito {resistencia
o impedancia equivalente, intensidades de corriente, caidas de tensién
y diferencias de potencial, potencias, etc.).

Calcular las magnitudes eléctricas en circuitos eléctricos resonantes serie
y paralelo, explicando la relacion entre los resuitados obtenidos vy
los fendmenos fisicos presentes.

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

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

Describir las conexiones (estrella y tridngulo) y magnitudes electrotécnicas
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 correccidn del mismo.

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

Realizar una clasificacion de las maguinas eléctricas estaticas y rotativas
en funcién de su principio de funcionamiento, de la naturaleza de su
corriente de alimentacion, de su constitucion.y de los campos de apli-
cacioén mas caracteristicos de las mismas.

Explicar la constitucién, el principio de funcionamiento, la tipologia v carac-
teristicas de los transformadores monoféasicos.

Explicar la constitucion, el principio de funcionamiento, la tipologia,
conexionados y caracteristicas de los transformadores trifasicos. :
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Explicar la constitucion, el principio de funcionamiento, la tipologia,
conexionados y caracteristicas de los generadores de c.c.
Explicar la constitucién, el principio de funcionamiento, la tipologia,
conexionados y caracteristicas de los motores de c.c.
Explicar la constitucién, el principio de funcionamiento, la tipologia,
N conexionados y caracteristicas de los alternadores. _

Explicar la constitucion, el principioc de funcionamiento, la tipologia,
conexionados y caracteristicas de los motores eléctricos de c.a. mono-

_fasicos.
Explicar la constitucién, el principio de funcionamiento, la tipologia,
conexionados y caracteristicas de los motores eléctricos de c.a. trifasicos.
7.4 Realizar con precision y saguridad las | Explicar las caracteristicas més relevantes (tipos de errores, sensibilidad,

7.5

medidas de las magnitudes eléctri-
cas fundamentales (tension, 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 eféctricas |
estaticas y rotativas de baja potencia.

precision, etc.), la tipologia, clases y procedimientos de uso de los ins-
trumentos de medida utilizados en los circuitos electrotécnicos basicos.
Reconocer la simbologia utilizada en los aparatos de medida y explicar
su significado y aplicacién.
En distintos supuestos practicos de estudio de circuitos eléctricos y
elactronicos:

Identificar las magnitudes que se deben medir y €l rango de las mismas.

Selaccionar el instrumento de medida {polimetro, vatimetro, oscilosco-
pio, etc.) y los elementos auxiliares mas adecuados en funcidén de
la magnitud que hay que medir (resistencia, intensidad, tension, poten-
cia, forma de onda, etc.).

Conexionar adecuadamente, con la seguridad requerida y siguiendo pro-
cedimientos normalizados, los distintos aparatos de medida en funcion
de las magnitudes que hay gue medir {tensién, intensidad, resistencia,
potencia, frecuencia, etc.).’

Medir las magnitudes basicas caracteristicas de los circuitos eléctricos
y electrénicos (tensién, intensidad, continuidad, potencia, formas de
onda, etc.), operando adecuadamente los instrumentos y aplicando,
con la seguridad requerida, procedimientos normalizados.

Realizar con la precision y seguridad requeridas las medidas de las
magnitudes fundamentales (corrientes, tensiones, potencnas etc.) en
los sistemas trifasicos.

Interpretar los resultados de las medidas reallzadas 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 documentacion de las mismas (descripcion del proceso
seguido, medios utilizados, esquemas y planos utilizados, calculos,
medidas, etc.).

Describir los tipos de ensayos fundamentales y normalizados que se deben
realizar con transformadores monofasicos vy trifasicas, identificando las
magnitudes que se deben medir v explicando las curvas caracteristicas
que relacionan dichas magnitudes.

Describir los tipos de ensayos fundamentales y normalizados que se deben
realizar con las maquinas eléctricas de c.c., identificando las magnitudes
que se deben medir vy explicando las curvas caracteristicas que rela-
cionan dichas magnitudes. ' :

Describir los tipos de ensayos fundamentales y normalizados que se deben
realizar con las méaquinas eléctricas 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 madquinas eléctricas {un transfor-
L

mador trifasico, un motor de c.c. y un motor de c.a. trifasico de induccion)
'y con el fin de obtener las curvas caracteristicas de rendimiento y
electromecanicas:

Seleccionar la documentacién necesaria para la realizacion de los
ensayos. ,

Interpretar los esquemas de conexionado, relacionando los simbolos
.con los elementos reales.

Seleccionar los equipos e instrumentos de medida que se deben utilizar
en los ensayos, explicando la funcion de cada uno de ellos.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

7.6 Analizar la tipologfa y caracteristicas

1.7

funcionales de los componentes}

electrénicos analégicos basicos y su
aplicacidon en los circuitos electré-
nicos.

Analizar funcionalmente los circuitos-

electrénicos -analdgicos basicos (rec-
tificadores, filtros, amplificadores,
etc.) y sus aplicaciones mas relevan-
tes {fuentes de alimentacidn, ampli-
ficadores de sonido, circuitos basicos
de control de potencia, temporizado-
res, etc.).

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

Representar graficamente los datos obtenidos. relacionando entre si
las distintas magnitudes caracteristicas, explicando las distintas zonas
de la grafica e interpretando a través de ellas 1os aspectos funcionales
de la maquina.

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

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

Clasificar los componentes electrénicos basicos (activos y pasivos) uti-
lizados en los circuitos electrénicos segun su tipologia y dmbito de
aplicacion.

Dibujar las curvas caracteristicas mas representatrvas de los componentes
electronicos analogicos basicos, explicando la relacion existente entre
las magnitudes fundamentales que los caracterizan.

Interpretar los pardmetros fundamentales de los componentes electronicos
basicos que aparecen en las hojas técnicas de los mismos. _

En un supuesto practlco de reconocimiento de componentes electronlcos
basicos reales:

Dibujar los simbolos normalizados de cada uno de eilos .

Describir distintas topologias normalizadas por cada familia de com-
ponentes.

identificar los terminales de los componentes mediante la utilizacién
del polimetro.

Explicar las caracteristicas eléctricas y funcionales de cada uno de fos
componentes que se van a analizar. _

Describir las condiciones de seguridad y precauciones que se deben
tener en cuenta en la manipulacion de los distintos componentes
electrénicos.

Enumerar los circuitos electronicos analégicos basicos y describir la funcién
que realizan.

Describir el principio de funcionamiento de los circuitos electrénicos ana-
- logicos basicos (rectificadores, filtros, estabilizadores, amplificadores,
etc.), su tipologia, parémetros caracteristicos y formas de onda tipicas.

Explicar las caracteristicas diferenciales entre los circuitos electronicos
analdgicos basicos construidos con elementos discretos y los construi-
dos con circuitos amplificadores operacionales integrados.

En supuestos de analisis de circuitos electronicos anal6gicos y, a partir
de los esquemas de los mismos:

ldentificar los componentes paswos y activos del circuito, relacuonando
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 blogues funcionales presentes en el circuito, explicando
'sus caracteristicas y tipologia. -

Explicar el funcionamiento del circuito, identificando las magnitudes eléc-
tricas gue lo caracterizan, interpretando las senales y formas de onda’
presentes en el mismo.

Calcular las magnitudes basicas caracteristicas del circuito, contrastan-
dolas con las medidas reales presentes en el mismo, explicando y
justificando dicha relacion.

identificar la variacion en los parametros caracteristicos del circuito (ten-
siones, formas de onda, etc. suponiendo y/o realizando maodifica-
ciones en componentes del mismo, explicando la relacién 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 documentacion de las mismas (descripcién del proceso
seguido, medios utilizados. esquemas y planos utilizados, calculos,
medidas, etc.).

~




5018

BOE num, 38

a} Conceptos y fendmenos eléctricos y electromag-

CONTENIDOS BASICOS (duracién 105 horas)

néticos:

Naturaleza de la electricidad. Propiedades y aplica-

ciones. _
Corriente eléctrica.
Magnitudes eléctricas.

Magnetismo y electromagnetismo. Unidades.

Induccidn electromagnética.

b)
El circuito eléctrico. Estructura y componentes. Sim-

Circuitos. etéctricos:

bologia y representacion grafica.

Componentes pasivos: resistencias, condensadores y

bobinas. :

Pilas y acumu
teristicas.

Andlisis de circuitos en corriente continua (c.c.).

Analisis de circuitos en corriente alterna (c.a.).

¢} Componentes electrén
risticas funcionales: .-

Componentes pasivos: resistencias, bobinas y con-

densadores.

. Componentes semicanductores: Diodos, transistores,

tiristores y componentes optoeiectronicos.

El amplificador operacional: montajes basicos.

ladores. Clasificacion, tipologia y carac-

icos. Tipologia y caracte-

Martes 13 febrero 1996

d} Circuitos electrénicos analogicos basicos y sus
aplicaciones. Tipologia y caracteristicas. Analisis funcio-
nal:

Rectificadores.
Amplificadores.
Multivibradores.

Fuentes de alimentacion.

e) Sistemas eléctricos trifasicos:

Corriéntes alternas trifasicas. Caracteristicas.
Conexiones en estrella y en tridngulo.
Magnitudes eléctricas en los sistemas trifasicos.

f) Maquinas eléctricas estaticas y rotativas. Tipolo-
gia y caracteristicas. Ensayos basicos:

Clasificacion de las maquinas eléctricas: Generadores,
transformadores y motores.

Transformadores: Monofasicos y trifasicos.

Méquinas eléctricas de corriente alterna: Alternado-
res y motores.

Maguinas eléctricas de corriente continua: Genera-
dores y motores.

g) Medidas electrotécnicas:

Concepto de medida.

Errores en la medida.

Medida de magnitudes eléctricas en c.c. y en c.a.
monofasica y trifasica, Procedimientos.

Instrumentos de medida en electrotecnia. Clase y tipo-
logia de los instrumentos.

Médulo profesional 8 (transversal): automatismos eléctricos, neumadticos e hidraulicos

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

8.1

8.2

Interpretar planos y especificaciones
técnicas relativas a los circuitos de
automatismos de tecnologia eléctri-
ca (cableados y de control por pro-
grama), neumatica, electroneumati-
ca, hidraulica y electrohidraulica,
identificando sus elementos.

Analizar automatismos eléctricos
cableados y de control por programa,
identificando {as distintas areas de
aplicacién de lo§ mismos y descri-
biendo la tipologia y caracteristicas
de los equipos y materiales utilizados
en su construccion.

Identificar la simbologia y elementos representados en el 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 instalacién
de automatismos, que integre distintas tecnologias y las especificaciones
técnicas de los elementos que lo forman:

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

Interpretar las especificaciones técnicas para la determinacién de los
.elementos.

Relacionar los simbolos 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, cortes, detalles, etc., que aparece en los planos
y en las especificaciones técnicas del fabricants.

Diferenciar las caracteristicas propias de los automatismos cableados de
los programados, '

Clasificar por su funcién y tipologia los distintos etementos utilizados en
la realizacion de automatismaos eléctricos.

Enumerar las distintas dreas de aplicacion de los automatismos eléctricos,
explicando la evolucion de éstos desde los sistemas cableados a los
programados. :

En un caso practico de andlisis de un equipo de control cableado y partiendo
de la documentacién técnica del mismo:

~ Explicar la secuencia de mando del equipo de control.

Interpretar los esquemas eléctricos, discriminando el equipo/circuito
de mando del circuito de fuerza e identificando los distintos elementos
que los companen.

Identificar la variacién en los parametros caracteristicos del circuito supo-
niendo y/o realizando modificaciones en elementos del mismo, expli-
cando la relacion entre los efectos detectados y las causas que los
producen.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

83

84

"‘Analizar los circuitos neumaticos y

electroneumaticos, identificando las
distintas areas de aplicacién de los
mismos y describiendo 'la tipologia
y caracteristicas de los equipos y
mgteriales utilizados en su construc-
cion.

Analizar los circuitos hidraulico y
electrohidrdulico identificando las
distintas areas de aplicacién de los
mismos y describiendo ta tipologia
y caracteristicas de los equipos y
materiafes utilizados en su construc-
cion.

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

En un caso practico de analisis de un equipo de control programado y
partiendo de la documentacion técnica del mismo:

Explicar la secuencia de mando del equipo de control.

Interpretar los esquemas eléctricos, discriminando el equipo/circuito
de mando del circuito de fuerza, identificando Ios ‘distintos elementos
_que los componen.

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

identificar la variacion en los parametros caracteristicos del circuito supo-
niendo y/o realizando modificaciones en elementos del mismo, expli-
cando la relacién entre los efectos detectados y las causas que los
producen.

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y resul-
tados obtenidos, estructurdndola en los apartados necesarios para
una adecuada documentacion de las mismas (descripcion del proceso
seguido, medios utilizados, esquemas y planos utilizados, célculos,
medidas, etc.}.

Diferenciar las caracteristicas propias de los automatlsmos neumaticos
y electroneumaticos.

Clasificar por su funcidn y tipologia los distintos elementos utilizados en
la realizacidn de automatismos neumaticos y electroneumaticoes.

Enumerar las distintas dreas de aplicacion de los automattsmos neumaticos
y electroneumaticos.

|En un caso practico de andlisis de un automatismo electroneumatlco y

partiendo de la documentacion técnica 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 gue los componen.

Identificar la variacién en los pardmetros caracteristicos del circuito supo-
niendo y/o realizando modificaciones en elementos del mismo vy expli-
cando la relacién entre los efectos detectados y las causas que los
producen.

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y de los
resultados obtenidos, estructurandocla en los apartados necesarios
para una adecuada documentacién de las mismas (descripcion del
proceso seguido, medios utilizados, esquemas y planos utilizados,

__célculos, medidas, etc.).

Diferenciar las earacteristicas propias de los automatismos hidraulicos y
electrohidraulicos. ‘

Clasificar por su funcién vy tipologia los distintos elementos utilizados en
la realizacidn de automatismos hidraulicos y electrohidraulicos.

Enumerar las distintas areas de aplicacion de los autematismos hidraulicos
y electrohidraulicos.

En un caso practico de analisis de un automatismo, hidraulico o elec-
trohidradiico y partiendo de la documentacion técnica del mismo:

Explicar la secuencia de funcionamiento.

Interpretar los esquemas hidraulicos o electrohidraulicos, discriminando
el equipo/circuito de mando del circuito de fuerza, identificando los
distintos elementos que los componen.

Identificar la variacion en los pardmetros caracteristicos del circuito supo-
niendo y/o realizando modificaciones en elementos del mismo y expli-
cando la relacién entre los efectos detectados y las causas que los
producen.

Elaborar un informe-memoria de Ias actividades desarrolladas y de los
resultados obtenidos, estructurandola en los apartados necesarios
para una adecuada documentacién de las mismas (descripcion del
proceso seguido, medios utilizados, esquemas y planos utilizados,
calculos, medidas, etc.).
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

8.6

8.6

8.7

Configurar fisicamente sencillos
automatismos cableados y/o progra-
mados para control automatico {eléc-
trico, neumatico electroneumatico,
hidraulico y electrohidraulico), elabo-
rando la documentacidn técnica
necesaria para su construccion, con
los medios adecuados y utilizando la
representacion simbdlica normaliza-
da. ‘

Realizar pequeios programas para
automatas programables, dedicados
al control de automatismos sencillos,
utilizando el lenguaje de codificacién
y los equipos de programacidon ade-
cuados. ‘

Realizar, a partir de la documenta-
cion técnica precisa, las operaciones
simuladas de montaje, conexionado

"y pruebas funcionales de automatis-

mo (eléctrico, neumatico, electroneu-
matico, hidraulico y electrohidrauli-
co}, utilizando los medios precisos y
aplicando los procedimientos ade-
cuados.

En un supuesto practico de configuracién de un equipo de control auto-

madtico, en el que se integren las distintas tecnologias, para una pequeria
maquina o proceso secuencial, y partiendo de las especificaciones fun-
cionales y limites de coste: :

Interpretar las especificaciones funcionales del automatismo.

Realizar al menos una configuracién cableada y/o programada cercana

a la relacién coste-calidad establecida.

Seleccionar a partir de catalogos técnico-comerciales los equipos y mate-
riales que cumplan las especificaciones técnicas y econdmicas
establecidas. '

_Realizar los calculos necesarios para la configuracién del equipo.

Documentar el proceso que se va a seguir en el montaje y pruebas
del equipo, con los medios y en el formato adecuado:

Descripcion funcional del automatismo.
Esquemas.

Listado de programas.

Pruebas y ajustes.

Lista de materiales.

En un caso practico de realizacién de un senciilo control automatico pro-

gramado de una méquina o proceso secuencial, a partir de las espe-
cificaciones funcionales y un equipo especifico de control automatico
{autdomata programable):

Elaborar con precisién y claridad el diagrama de secuencia del control
automatico, -determinando con precisién el nimero 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 los recursos utilizados vy la fiabilidad del mismo.

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

En simulaciones de montaje sobre panel de automatismo, conexionado

y puesta a punto de un control automatico de una maquina y a partir
de la documentacion técnica necesaria (esquemas, lista de materiales,
etc.):

Distribuir los distintos elementos en el panel realizando los croquis nece-
sarios para optimizar la disposiciéon de los elementos y simular con
la posicién de los mismos su situacidn en la maquina.

Efectuar el interconexionado fisico de los elementos, asegurando una
buena sujecién mecéanica y una correcta conexion eléctrica.

Ejecutar las pruebas funcionales en vacio de acuerdo con la documen-
taciGn técnica, 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 los medios y materiales utilizados.

.a)
cién:

La automatizacién. Evolucién y prospectiva. Areas de

CONTENIDOS BASICOS (duracién 130 horas)

Automatizacion. Fundamentos y areas de aplica-

aplicacion. .
Procesos continuos. Caracteristicas.
Procesos secuenciales. Caracteristicas.
Algebra ldgica. Funciones y variables.

b} Mando y regulaciéon de motores eléctricos.

Maniobras:

Constitucion de los sistemas de mando y regulacion.

Principios basicos.

Dispositivos de mando y regulacion.
_Elementos de conirg!, Relés y contactores.
Elementos de proteccion.
Elementos de medida.
_Interpretacion de esquemas de automatismos eléc-
tricos.

c) Sistemas neumaticos:

Simbologia grafica. o
Vilvulas. Actuadores e indicadores.
Electro-neumatica.

d) Sistemas hidraulicos:

Simbologia grafica.
Bombas, motores y cilindros hidraulicos.
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Acumuladores hidraulicos.
Valvulas y servovalvulas.

e)
Evolucién de los sistemas cableados hacia los pro-

El autémata programable:

Estructura v caracteristicas de los automatas progra-
mables.

Entradas y salidas, analégicas y digitales.
Programacion basica de autdmatas: lenguajes y pro-

gramados. cedimientos.
Médulo profesional 9 (transversal) seguridad en el montaje y mantenimiento de equipos .
e instalaciones
CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION
9.1 Analizar y evaluar planes de segu-|Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector de

9.2

9.3

9.4

9.5

ridad e higiene relativos al sector de
montaje y mantenimiento de equipos
e instalaciones.

Analizar la normativa vigente sobre
seguridad e higiene relativas al sec-
tor de montaje y mantenimiento de
equipos e instalaciones.

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 protecgidén
en el ambiente de un entorno de tra-
bajo y del medio ambiente, aplica-
bles a las empresas.

montaje y mantenimiento de equipos e instalaciones, emitiendo una
opinidn critica de cada uno de ellos.

A partir de un cierto nimero de planes de seguridad e higiene de dlferente
nivel de complejidad:

ldentificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan reco-
gidos en la documentacién gue lo 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 casos
de emergencia.

Relacionar y describir las adecuadas medidas preventlvas y los métodos
de prevencion establecidos para evitar accidentes.

identiticar las instrucciones técnicas de los reglamentos y normativas eléc-
tricas y mecanicas \ngentes

Identificar los derechos y los deberes mas relevantes del empleado y de
la empresa en materia de seguridad ¢ higiene.

A partir de un cierto nimero de planes de segur'
nivel de complejidad:

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

Relacionar y describir las normas sobre simbologia y situacion fisica
de sefales y alarmas, equipos contra incendios y equipos de curas
y primeros auxilios.

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

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con la legis-
lacion vigente, describiendo el desajuste, si lo hubiera, entre las nor-
mas generaies y su aplicaciéon o concrecion en el plan.

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

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

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

Describir las caracteristicas 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 las responsabilidades del trabajador y de la empresa en las causas
del accidente.

Identificar las posibles fuientes de contaminacion del entorno ambiental.

Relacionar los dispositivos de detaccion de contaminantes, fijos y moviles,
con las medidas de prevencion y proteccidon que se va a utilizar.

Describir los medios de vigilancia mas usuaies de afiuentes y efluentes,
en los procesos de produccion y depuracidn en la industria.

Explicar las técnicas con las que la industria depura sustancias peligrosas
para el medio ambiente.

Justificar la importancia de las ‘medidas de proteccion, en lo referente
a su propia persona, la colectividad y el medio ambiente.

Describir los medios higiénicos para evitar contaminaciones personales
o hacia el producto, que debe manipularse u obtenerse.

a higiene de diferente
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CAPACIDADES TERMINALES . CRITERIOS DE EVALUACION
Relacionar la normativa medioambiental referente a la industria de fabri-
cacidn mecanica, con los procesos productivos concretos en que debe

aplicarse.
CONTENIDOS BASICOS (duracion 35 horas) ' Ropas y equipos de proteccion personal.
) o Sefales y alarmas.
a) Planes y normas de seguridad e higiene: Equipos contra incendios.

Politica de seguridad en las empresas.

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el

d) Situaciones de emergencia:

sector de Montaje y Mantenimiento de equipos e ins- Técnicas de evacuacion.
talaciones. Extincién de incendios.
» Normas sohre limpiéza y orden en el entorno de tra- - Traslado de accidentados.

bajo y sobre higiene personal.

b) Factores y situaciones de riesgo:

Riesgos mas comunes en el sector de Montaje y Man-

tenimiento de equipos e instalaciones.
Métodos de prevencion.

e) Factores. Sistemas de prevencién y proteccion
del medio ambiente:

- Factores del entorno de trabajo.
Factores sobre el medio ambiente.

Medidas de seguridad en produccion, preparacion de Normas de evaluacién ante situaciones de riesgo

maquinas y mantenimiento.

ambientales.
Normativa vigente sobre seguridad medioambiental

¢) Medios, equipos y técnicas de seguridad: - en el sector de tratamientos.

Madulo profesional 10 (transversal}): relaciones en el equipo de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS HE EVALUACION

10.1 Utilizar eficazmente las técnicas de
comunicacién para recibir v trans-
mitir instruccionss e informacion.

10.2 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.

10.3  Trabajar en equipo v, en su caso;,
integrar y coordinar las necesida-
des del grupo de trabajo en unos
objetivos, politicas y/o directrices
predeterminados.

Describ'.r ios elementos basicos de un proceso de comunicacién.

Clasificar y caracterizar las etapas del proceso de comunicacién.

Identificar las barreras e interferencias que dificultan la comunicacion.
En supuestos practicos de recepcion de instrucciones analizar su contemdo
distinguiendo:

el objetivo fundamental de la instruccion,

el grado de autonomia para su realizacion,

los resultados que se deben obtener,

las personas a las que se debe informar,

quién, cdmo y cuando se debe controlar el cumplimiento de la
instruccion. .

Transmitir la. ejecucién practica de ciertas tareas, operaciones o movi-
mientos comprobando la eficacia de fa comunicacién.

Demostrar interés por la descripcién verbal precisa de situaciones y por
la utilizacién correcta del lenguaje.

En casos practicos, identificar los problemas, factores y causas que generan
-un conflicto.

Definir &l concepto y los elementos de la negociacién.

Demostrar tenacidad y perseverancia en la bisqueda de soluciones a los
problemas.

Discriminar entre datos y oplnlones

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 resolucién de un problema.

Identificar los tipos y fa eficacia de los posibles comportamientos en una
situacion de negociacion.

Superar equilibrada y arménicamente las presiones e intereses entre los
distintos miiembros de un grupo.

Explicar las diferentes posturas e intereses que pueden existir entre los
trabajadores y la direccidon de una organizacion.

Respetar otras opiniones demostrando un comportamiento tolerante ante
conductas, pensamientos o ideas no coincidentes con las propias.

1Comportarse en todo momento de manera responsable y cocherente.

Describir los elementos fundamentales de funcionamiento de un grupo
y los factores que pueden modificar su dinamica.

Explicar las ventajas del trabajo en equipo frente al individual.

Analizar los estilos de trabajo en grupo.

Describir las fases de desarrollo de un equipo de trabajo.

Identificar la tlpologla de Ios integrantes de un grupo.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

10.4 Participar -y/o moderar-reunioneg
colaborando activamente o consi-
guiendo la colaboracion de los

participantes.

10.5 Analizar el proceso de motivacion
relacionandolo con su influencia en

el clima laboral.

Describir los problemas mas habituales que surgen entre los equipos de
trabajo a lo largo de su funciocnamiento.

Describir el proceso de toma de decisiones en equipo: la participacion
y el consenso. ‘ '

Adaptarse e integrarse en un equipo colaborando, dirigiendo o cumpliendo
las drdenes segun los casos.

Aplicar técnicas de dinamizacion de grupos de trabajo.

Participar en la realizacion de un trabajo o en la toma de decisiones que
requieran un consenso. , o

Demostrar conformidad con las normas aceptadas por el grupo.

Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.
Identificar la tipologia de participantes en una reunién.
Describir las etapas de desarrollo de una reunién.

Aplicar técnicas de moderacién de reuniones.

Exponer las ideas propias de forma clara y concisa.

Describir las principales teorias de la motivacion. .
Definir la motivacion y su importancia en el entorno laboral.
ldentificar las técnicas de motivacion aplicables en el entorno laboral.
Definir el concepto de clima laboral y relacionarlo con la motivacién.

CONTENIDOS BASICOS {duracion 30 horas) Proceso de resolucién de problemas.

a} Lacomunicacién en la empresa:

Aplicacién de los métodos mas usuales para la reso-
lucidn de problemas y la toma de decisiones en grupo.

(_Z:omunicacién oral de instrucciones para la conse- c) Equipos de trabajo: .
cucion de unos ob}e_tlvo§. Vision del individuo como parte del grupo.

Tipos de comunicacién y etapas de un proceso de Tipos de grupos y de metodologias de trabajo en
comunicacion, grupo. -~ ) R

Identificacion de las dificultades/barreras en la comu- Aplicacién de técnicas para la dinamizacién de gru-
nicacion. L ' : pos. L . : . .

Utilizacién de la comunicacion expresiva (oratoria La reunidn como trabajo en grupo. Tipos de reunio-
escritura). . nes. ‘

Utilizacién de la comunicacién receptiva (escucha lec- d) La motivacion:
tura). ~ 2 . -

Definici6n de ta motivacion. _
b) Negociacion y solucién de problemas: ‘ _ Descripcion de las principales teorias de la motiva-
o cion. :
Concepto, elementos y estrategias de negociacion. El concepto de clima laboral.

.

3.4 Mdédulo profesional’ de formacién en centro de trabajo.

_CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUAGION

Intervenir en las operaciones de instala-
cion del equipo industrial y sus redes
auxiliares de 'una linea de produccién,
a partir de las especificaciones técnicas,
utilizando los medios adecuados y con

la seguridad y calidad establecidas.

v

Establecer las fases de trabajo y operaciones que hay que realizar y los
medios necesarios a partir del plan de montaje.

Realizar el acopio de materiales y herramientas necesarias de acuerdo
con el plan de montaje.

Comprobar gue las cimentaciones, bancadas, atarjeas y demads elementos
de obra civil se ajustan a las especificaciones.

Realizar la implantacién de la maquina, anclando, nivelando, alineando
y ajustando la misma. )

Efectuar el montaje de las canalizaciones, equipos y elementos auxiliares,
siguiendo los planos del proyecto.

Realizar las conexiones a las distintas redes neumaticas e hidréulicas de
acuerdo con la documentacion del proyecto y aplicando procedimientos
reglamentarios. : .

Realizar los cableados y conexionados de los equipos y dispositivos de

automatismos eléctricos de acuerdo con los esquemas de los mismos
y del proyecto, 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 lo prescrito en la documentacion técnica.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Intervenir en ta correccion {de la disfuncién
o reparacion) de fallos y/o averias, rea-
lizando ‘el diagnéstico correspondiente
y en su puesta a punto de una maquina
0 equipo, utilizando el procedimientd
establecido.

Realizar las operaciones de mantenimiento
preventivo, donde se requiera utillaje
especifico, de las maquinas y equipos
de una linea de produccidn, a partir de
normas de mantenimiento y con la segu-
ridad requerida.

Intervenir en la preparacion de la maguina
y equipo de una linea de produccién uti-
lizando procedimientos establecidos y
con la seguridad requerida.

Intervenir en el seguimiento del control de
calidad de un producto y su proceso de
fabricacion segun los procedimientos.
establecidos.

Realizar las operaciones de montaje aportando soluciones que garantlcen
el resultado final del proceso.

Cumplir con los planes de calidad y seguridad establecidos, mformando
convenientemente de los incidentes y contingencias que surjan.

Realizar el informe de puesta en marcha en el formato normalizado.

Realizar las pruebas funcionales, verificando los sintomas recogidos en
el parte de averias y caracterizando dichos sintomas con precisién.

Realizar la hipétesis de partida de las posibles causas de la averia deter-
minando, en cada caso, si la naturaleza de la misma es mecanica, eléc-
trica y/o de tipo «softwares.

Establecer el plan de actuacién, determinando las distintas fases que se
van a seguir, los procedimientos que se deben utilizar y las compro-
baciones que deben efectuarse, seleccionando la documentacion técnica
necesaria y los 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 o parciales, de desmontaje/montaje y
sustituciéon de elementos, componentes o médulos defectuosos, cui-
dando gue se efectien 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 reparacién de la averia en el formato normalizado,

- recogiendo la informacidn suficiente para reatizar la facturacion de la
intervencion y la actualizacién del-historial de averias de dicho sistema.

Establecer las fases de trabajo y operaciones que hay que realizar y los
medios necesarios a partir de la norma de mantenimiento.

Realizar el acopio de materiales y herramientas necesanas para cada
operacion.

Realizar las operaciones de mantenimiento preventivo (de comprobacion,
desmontaje/montaje, sustitucidon de elementos, etc.} utilizando la herra-
mienta y el utillaje adecuados, sin deterioro de las piezas y elementos
gebla::l maquina, efectuandose en un tlempo adecuado y con la calidad

ebida.

Efectuar las pruebas funcionales y ajustes necesarios para restablecer la
adecuada operatividad de ia maquina o 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 normatlizado, reco-
giendo la informacién suficiente para realizar la facturacioén de la inter-
vencidn y la actualizacién del historial de la maquina o equipo.

interpretar la documentacién técnica del proceso de produccion relacio-
nandolo con los elementos y equipos de la linea.

Montar en la maquina el utiflaje y los dispositivos segun los procedimientos
establecidos con la calidad y seguridad adecuadas.

Introducir los programas de control.

Realizar las pruebas funcionales de la méquina o equipo ajustando los
elementcs de control vy los de operacidn a los pardmetros 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 fabricacidn,

Describir la técnica empleada en la elaboracién de las pautas ¥ procesos
de control.

Describir los medios y las técnicas de control utilizados en los distintos
procesos de fabricacion.

A partir del plan de calidad de la empresa y de las especificaciones de
calidad establercndas para un producto:

Interpretar las pautas o especificaciones de control, identificando las
caracteristicas y parametros que deben ser controlados.

Realizar la preparacion y acondicionamiento de piezas y probetas.

Realizar las mediciones y ensayos, segtin las especificaciones, mane-
jando con destreza y cuidado los equipos e instrumentos de control.
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CAPACIDADES TERMINALES

. CRITERIOS DE EVALUACION
i

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.

Identificar los defectos de calidad del producto, debidos a los procesos,
estabieciendo las causas o factores que los originan.

Elaborar un inferme descriptivo-de las técnicas y equipos espeCIales
de medicidn y ensayos, utilizados en el control del producto o proceso.

Cumplimentar los gréficos y partes del control requeridos. '

Vigilar el correcto funcionamiento de los equipos e instrumentacion
asociada al producto detectando fos funcionamientos anormales.

Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos y mante-
nimiento de sistemas, equipos y maquinas, materiales, herramientas
e instrumentos, asi como la informacion y sefales de precaucion que
existan en el lugar de su actividad.

ldentificar los medios de proteccidn 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 proteccion personal dlsponlbles y establecidos para
las distintas operaciones.

Utilizar los medios y dtiles de proteccién de componentes, instrumentos
y equipos estandarizados.

Duracidén 210 horas.

Médulo profesional de formacién y orientacién laboral |

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

P

Detectar las situaciones de riesgo mas
habituales en el ambito laboral que pue-
dan afectar a su salud y aplicar las medi-
das de proteccién y prevencidn corres-
pondientes.

Aplicar las medidas sanitarias basicas
inmediatas en el lugar del accidente en
situaciones simuladas.

Diferenciar las formas y procedimientos de
insercién en la realidad laboral como tra-
bajador por cuenta ajena o por cuenta
propia.

Orientarse en el mercado de trabajo, iden-
tificando sus propias capacidades e inte-
reses y el itinerario profesional mas
idoneo.

Interpretar el marco legal del trabajo y dis-
tinguir los derechos y obligaciones que
se derivan de las relaciones laborales.

Identificar, en situaciones de trabajo tipo, los factores de rie

Describir los dafios a la salud en funcién de los factores
los generan.

Identificar las medidas de proteccidn y prevencion en funcién de la situa-
cidn de riesgo.

Identificar la prioridad de intervencion en el supuesto de varios lesionados
o de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital
intrinseco de lesiones. _

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en funcién
de las lesiones existentes.

Realizar la ejecucidn de las técnicas sanitarias {(RCP, inmovilizacion, tras-
lado...), aplicando los protocolos establecidos.

Identificar las distintas modalidades de contratacién laboral existentes en
su sector productivo que permite la legislacién vigente.

Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documentacidn nece-
saria para la obtencidon 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 legislacion vigente para constituirse en trabajador por
cuenta propia.

Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimisntos propios
con valor profesionalizador.

Definir los intereses individuales Yy sus motivaciones, evitando, en su caso,
los condicionamientos por razén de sexo o de otra indole.

Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus intereses.

Emplear las fuentes basicas de informacién del derecho laboral (Cons-
titucion, Estatuto. de los trabajadores, Directivas de la Unién Europea,
convenio colective) distinguiendo los derechos y las obligaciones que
le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «hquldamén
de haberes». . ‘

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion.
Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnolégicas) objeto de negociacion.

é;o existentes.
e riesgo que
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS Cf EVALUACION

ciacion.

Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la nego-

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 horas) '

Salud laboral:

Condiciones de trabajo y seguridad.

a)

Factores de riesgo: medidas de prevencion y protec-

cién.
Primeros auxmos
b) Legislacion y relaciones laborales:
4.1

Derecho laboral; nacional y comunitario.

Seguridad Social y otras prestaciones.
Negociacion colectiva.

c)

Orientacion e insercion socic-laboral:
El proceso de busqueda de empleo.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.
Analisis y evaluacién del propio potencial profesional
y de los intereses personales.

4. Profesorado

Itinerarios formatlvos/profesmnal|zad0res

Especialidades del profesorado con atribucion docente en los moédulos profesionales del ciclo formativo -de

Técnico en Instalacidn y Mantenlmlento Electromecanico de Maquinaria y Conduccidn de Lineas:

MODULO PROFESIONAL

ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO

CUERPOD

—

Montaje y mantenimiento meca-

Mecanizado y Mantenimiento de

Profesor Técnico de F. P.

COsS.

hico. Magquinas. _
- 2. Montaje y mantenlmlento eléctri-| Instalaciones Electrotécnicas. Profesor Técnico de F. P.
co. - :
3. .Conduccuon y mantenimiento de Organizacion y Proyectos de Fabrica-|Profesor de Ensefianza Secundaria.
lineas automatizadas. ciéon Mecanica. .
4. Calidad en el montaje y proceso. | Organizacion y Proyectos de Fabrica-|Profesor de Ensefianza Secundaria.
. ' ) cion Mecénica. ) :
5. Administracion, gestién y comer-|Formacién y Orientacién Laboral. Profesor de Ensefanza Secundaria.
cializacion en la pequefa empre-
sa.’ '
8. Técnicas de mecanizado para el Mecanizado y Mantenimiento de | Profesor Técnico de F. P.
mantenimiento y montaje. . Magquinas. ‘ ‘
7. Electrotecnia. Sistemas Electrotécnicos y Autométi-| Profesor de Ensefanza Secundaria.
COs. : .
8. Automatismos eléctricos, neuma-; Organizacion y Proyectos de Fabrica-|Profesor de Ensefianza Secundaria.
ticos e hidraulicas. _ cion Mecénica. _
9. Seguridad en el montaje y man-|Organizacién y Proyectos de Fabrica-| Profesor de Ensefianza Secundaria.
tenimiento de equipos e instala-| c¢ion Mecénica.
ciones. o - ) _
10. Relaciones en el equipo de tra-|Formaciény Orientacion Laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria.
bajo.
11. Formacién y orientacién laboral. | Formacion y Orientacion Laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria.
4.2 Materias del Bachillerato que pueden ser impartidas por el profesorado de las especialidades definidas en
el presente Real Decreto.
MATERIAS ESPECIALIDAD DEL PROFESCRADO CUERPOQ
Mecanica. Organizacion y Proyectos de Fabrica-|Profesor de Ensefianza Secundaria.
cion Mecanica. _ '
Tecnologia Industrial |. '| Organizacién y Proyectos de Fabrica-|Profesor de Ensefianza. Secundaria.
cion Mecdanica. Profesor de Ensefianza Secundaria.
Sistemas Electrotécnicos y Autométi-
: COS.
Tecnologlfa Industrial ll. ' | Organizacion y Proyectos de Fabrica-{Profesor de Ensefianza Secundaria.
_cién Mecénica. _ | Profesor de Ensefanza Secundaria.
Sistema Electrotécnicos y Automati-
, cos.
Electrotecnia. Sistemas Electrotécnicos y Automati- de Ensefianza Secundaria.

Profesor
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4.3 Equivalencias de trtufaclones a efectos de docen-
cia.

4.3.1 Para ta imparticion de los méd_ulos profesioﬁales
correspondientes a la especialidad de: .

Organizacion y Proyectos de Fabricacion Mecanica.
se establece la equivalencia, a efectos de docenc;a
del/los titulo/s de:

Ingeniero Técnico en Instalaciones Electromecdnicas
Mineras.

Ingeniero Técnico en Metalurgia y Metalurgia.

Ingeniero Técnico en Estructuras del Buque.

Ingeniero Técnico en Construcciones Civiles.

Ingeniero Técnico en Magquinas Navales.

Ingeniero Técnico en Aeronaves.

Ingeniero Técnico en Materiales Aeronduticos vy
Armamento Aéreo,

“ingeniero Técnico en Explotaciones Agropecuarias.

Ingeniero Técnico en Industrias Agricolas.

Ingeniero Técnico en Mecanizacion Agraria y Cons-
trucciones rurales.

Ingeniero Técnico en Explotaci6n de Mlnas

Ingeniero Técnico.en Mecanica.

Ingeniero Técnico en Organizacion industrial.

Ingeniero Técnico en Mecéanica (Estructura e Insta-
laciones Industriales).

Ingeniero Técnico en Mecénica (Construccién de
Maquinaria).

Ingeniero Técnico en Disefio Industrial.

Ingeniero Técnico en Equipos y Materiales Aeroes-
paciales.

Ingeniero Técnico en Industnas Agricolas y Alimen-
tarias.

Ingeniero Técnico en Mecanizacién y Construcciones
Rurales.

Ingenlero Técnico en Industfial,

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado,

4.3.2 Para la imparticion de los mddulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Sistemas Electrotécnicos y Automaticos.”

Se establece la equivalencia, a efectos de docencia,
del/los titulto/s de:

Diptomado en Radioelectronica Naval.

Ingeniero Técnico en Radioetectronica Naval.

Ingeniero Técnico Aeronéutlco (especialidad de Aero-
navegacion).

Ingeniero Técnico en Informética de Sistemas.

Ingj]eniero Técnico Industrial {especialidad de Electri-
cidad).

Ingeniero Técnico Industrial (especialidad de Electré-
nica Industrial). .

Ingeniero Técnico de Telecomunicaciones,

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

4.3.2 Para la imparticion de los mddulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Formacién y Orientacién Laborat.

Se establece la equivalencia; a etectos de docencia,
del/los tituto/s de:

Diplomado en Ciencias Empresariales.
Diplomado en Relaciones Laborales.
Diplomado en Trabajo Social.
Diplomado en Educacién Social,

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

5. Requisitos minimos de espacios  instalaciones
para impartir estas ensefianzas .

De conformidad con el articulo 34 del Real Decre- -
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de
formacion profesional de grado medio: instalacion y man-
tenimiento electromecanico de maquinaria y conduccién
de lineas, requiere, para la imparticién de las ensefianzas
definidas en el presente Real Decreto, los siguientes
espacios minimos que incluyen los establecidos en el
articulo 32.1.a) del citado Real Decreto 1004/1991,
de 14 de junio.

- . Grado
Espacio formativo _sup?_rﬁme- de “‘i"_za.ci‘f’"
m? Porcentaja
Laboratorio de sistemas automa- :

L {o1e - S 120 156
Taller de equipos electrotécnicos . 120 20
Taller de mantenimiento .......... 180 - 30
Taller de mecanizado basico ...... 150 20
Aula polivalente ......... e, 60 15

El «grado de utilizacién» expresa en tanto por ciento
la ocupacion en horas del espacio prevista para la impar-
ticién de las ensefianzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecto de la duracidn total de estas ensefianzas
y. por tanto, tiene sentido orientativo. para el que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el ugrado de utilizacion»,
los espacios formativos. establecidos. pueden ser ocu-
pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo
u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas.

En tedo caso, las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos {con la ocupacion expresada
por el grado de utilizacién) podrdn realizarse en super-
ficies utilizadas también para otras actividades forma-
tivas afines.

No debe interpretarse que los diversos espac:os for-
mativos identificados deban diferenciarse nscesariamen-
te mediante cerramientos. .7

6. Acceso al Bachillerato, convalidaciones
y correspondencias

6.1 Modalidades del Bachillerato a las que da acceso.

Tecnologia.

6.2 Convalidaciones con materias del Bachillerato.

Mddulo profesional: Electrotecnia.
Materia del Bachillerato: Electrotecnia.

6.3 'Médul_os profesionales que pueden ser objeto de
convalidacién con la formacién profesional ocupa-
cional.

Montaje y mantenimiento mecanico.

Montaje y mantenimiento eléctrico.

Calidad en el montaje y proceso.

Electrotecnia.

Automatismos eléctricos, neumdticos e hidraulicas.

Administracidn, gestion y- comercializaciéon en |a
pequena empresa.
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6.4 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral.

Montaje y mantenimiento mecanico.
Montaje y mantenimiento eléctrico.
g Conduccién y mantenimiento de lineas automatiza-
as. &
Calidad en el montaje y proceso,
Automatismos eléctricos, neumaticos e htdraulicas
Formacion en centro de trabajo.
Formacidn y orientacion Iaboral
Electrotecnia.

3060
" diciembre, por el que se establece el ftitulo
de Técnico en Mantenimiento Ferroviario y

las correspondientes ensefianzas minimas.

El articulo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de

octubre, de Ordenacion General del Sistema Educativo,
dispone gue €l Gobiermo, previa consulta a las Comu-
nidades Autdnomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacidn profesional, asi como
las ensenfanzas minimas de cada uno de ellos. :

Una vez que por Real Decreto 576/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para al esta-
blecimiento de'los titulos de formacién profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobietno, asimismo previa consults a las Comunidades
Auténomas, segun prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada unoddadlos titulos de formacién profesional,
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspéectos de {a ordenacion académica relativos
a las ensefianzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las Administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento de! curriculo
de estas ensefianzas, garanticen una formacion bdsica
comtin a todos los alumnos.

A estos efactos habran de determinarse en cada caso
ta duracién y el nivel del cicto formativo correspondiente;
las convalidaciones de estas enseﬁanzas los accesos
a otros estudios y los requisitos minimos de los centros
qgue las impartan.

También habran de determinarse las especialidades
del profesorado que debera impartir dichas ensefianzas
y. de acuerdo con las Comunidades Auténomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia segin
o previsto en la. disposicion adicional undécima de la
Ley Organica, del 3 de octubre de 1990, de Ordenacién
General del Sistema Educativo, Normas posteriores debe-
réan, en su caso, completar la atribucién docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente
Real Decreto con los mddulos profesionales 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 términos de perfil pro-
fesional, la expresion de la competencia profesional
caracteristica del titulo.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo
de formacion profesional de Técnico en Mantenimiento
Ferroviario .

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacién
y Ciencia, consultadas las Comunidades Auténomas Y.

en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del

Consejo General de Formacion Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberacion del Consejo
de Ministros en su reunion del dia 22 de diciembre
de 1995,.

REAL DECRETO 2047/1995, de 22 de

DISPONGO:

Articulo 1.

Se ‘establece el titulo de formacién profesional.de
Técnico en Mantenimiento Ferroviario, que tendra carac-
ter oficial y validez en todo el territorio nacional, y se
aprueban las correspondientes ensefianzas minimas que
se contienen en el anexo al presente Real Decreto.

Articulo 2.

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

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

3. Las materias del bachillerato 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 relacién con la establecido en la disposicién
adicional undécima 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 bachillerato a las que da
acceso el presente titulo son las indicadas en el aparta-
do 6.1 del anexo, con las convalidaciones que se deter-
minan en el apartado 6.2.

6. Los mddulos susceptibles de convalidacién con
estudios de formacidn profesional ocupacional o corres-
pondencia con la practica laboral son los que se espe-
cifican, respectlvamente en los apartados 6.3 y 6.4 del
anexo.

Sin perjuicio de lo anterior, a propuesta de los Minis-
terios de Educacidn vy Ciencia y de Trabajo y Seguridad
Social, podran incluirse, en su caso, otros moédulos sus-
ceptibles de convalidacién y correspondencia con la for-
macion profesional ocupacional y la préactica laboral.

. Seran efectivamente convalidables los médulos que,
cumpliendo las condiciones que reglamentariamente se
establezcan, se determinen por acuerdo entre el Minis-
terio de Educacidn y Ciencia y el Ministerio de Trabajo
y Seguridad Social. .

Disposicidn adicional primera.

De conformidad con lo establecido en el Real Decre-
to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen
directrices generales sohre los titulos y las correspon-
dientes ensenanzas minimas de formacion profesional,
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivon en el apartado 2 del anexo’
del presente Real Decreto no constituyen una regulacion

- del ejercicio de profesién titulada alguna y, en-todo caso,

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

Disposicidn adicional segunda.

De conformidad con la disposicién 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 formacion profesional:

a) Ques tengan autorizacion o clasificacién definitiva
para impartir las ramas de eIectrmldad o de metal de
primer grado.



