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DECRETO FORAL 54/1997, de 3 de marzo, por el que se establece el curriculo del
ciclo formativo de grado medio, correspondiente al titulo de Técnico en Instalacion y
Mantenimiento Electromecéanico de Maquinaria y Conduccion de Lineas en el ambito de la
Comunidad Foral de Navarra.

La Ley Organica 1/1990, de 3 de octubre, de Ordenacion General del Sistema Educativo,
determina en su articulo 4 que corresponde al Gobierno fijar las ensefianzas minimas para todo el
Estado, mientras que es competencia de las Administraciones Educativas establecer el curriculo
para el territorio de su competencia. Asimismo, en el articulo 35 se especifica que el Gobierno,
previa consulta a las Comunidades Auténomas, establecera los titulos correspondientes a los
estudios de formacion profesional.

Establecidas las directrices generales sobre los titulos y las correspondientes ensefianzas
minimas de formacion profesional, mediante el Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo (B.O.E. 22-
5-1993) y una vez publicado el Real Decreto 2045/1995, por el que se establece el titulo de
Técnico de Instalacion y Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria y Conduccion de Lineas
y las correspondientes ensefianzas minimas (B.O.E. 13 de febrero de 1996) y teniendo en cuenta lo
dispuesto en el articulo 47 de la Ley Orgéanica de Reintegracion y Amejoramiento del Régimen
Foral de Navarra y el Real Decreto 1070/1990, de 31 de agosto, por el que se aprueba el traspaso
de funciones y servicios del Estado en materia de Ensefianzas no Universitarias a la Comunidad
Foral de Navarra, corresponde al Gobierno de la misma establecer el curriculo para el &mbito
territorial de su competencia.

La Ley Organica 1/1990, de 3 de octubre, de Ordenacion General del Sistema Educativo,
acomete de forma decidida una profunda reforma en lo que a la formacién profesional se refiere,
mejorando las relaciones entre el sistema educativo y el sistema productivo y posibilitando al
mismo tiempo la formacion del alumnado en los centros de trabajo.

La formacion profesional tiene como finalidad la preparacion del alumnado para la actividad
en un campo profesional, proporcionandole una formacion polivalente que le permita adaptarse a
las modificaciones laborales que puedan producirse a lo largo de su vida. Incluye tanto la
formacién profesional de base que reciben todos los alumnos y alumnas de Educacion Secundaria
Obligatoria y de Bachillerato, como la formacidn profesional especifica de grado medio y superior.

La formacion profesional especifica comprende un conjunto de ciclos formativos con una
organizacién modular, de duracion variable, constituidos por &reas de conocimiento tedrico-
précticas en funcidn de los diversos campos profesionales. La formacion profesional especifica
facilita la incorporacion de los jovenes a la vida activa, contribuye a la formacion permanente de
los ciudadanos y atiende a las demandas de cualificacion del sistema productivo.

Se entiende por curriculo, en consonancia con el articulo 4 de la Ley Organica de Ordenacion
General del Sistema Educativo, el conjunto de objetivos, contenidos, métodos pedagdgicos y
criterios de evaluacion de cada uno de los niveles, etapas, ciclos, grados y modalidades del sistema
educativo que regulan la practica docente. Por ello en el presente Decreto Foral, y teniendo en
cuenta lo establecido al efecto en el Decreto Foral 35/1995, de 13 de febrero, por el que se
establecen directrices generales sobre la estructura y organizacion de la Formacion Profesional y
las ensefianzas de Artes Plasticas y Disefio en el ambito de la Comunidad Foral de Navarra
(BOLETIN OFICIAL de Navarra 10-3-1995), se definen los objetivos expresados en términos de
capacidades, los contenidos correspondientes a cada uno de los modulos y los criterios de
evaluacion.

Los objetivos de los distintos mdédulos profesionales, expresados en términos de capacidades
terminales y definidos en el presente Decreto Foral, son una pieza clave del curriculo. Definen el
comportamiento del alumnado en términos de los resultados evaluables que se requieren para
alcanzar los aspectos basicos de la competencia profesional. Estos aspectos basicos aseguran una
cualificacion comun del titulado, garantia de la validez del titulo en todo el territorio del Estado y
de la correspondencia europea de las cualificaciones.
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Los contenidos del curriculo son los indispensables para alcanzar las capacidades terminales
y tienen por lo general un caracter interdisciplinar derivado de la naturaleza de la competencia
profesional asociada al titulo. El valor y significado que cada unidad de competencia tiene en el
mundo laboral y la necesidad creciente de polivalencia funcional y tecnoldgica del trabajo técnico
determinan la inclusion en el curriculo de contenidos pertenecientes a diversos campos del saber
tecnologico, aglutinados por los procedimientos de produccién subyacentes en cada perfil
profesional.

Los criterios de evaluacion correspondientes a cada capacidad terminal permiten comprobar
el nivel de adquisicion de la misma y constituyen la guia y el soporte para definir las actividades
propias del proceso de evaluacion.

Los centros autorizados para impartir el citado ciclo formativo desarrollaran el curriculo
mediante la elaboracion de Proyectos Curriculares y Programaciones didacticas de cada uno de los
modulos profesionales que componen el ciclo formativo en los términos establecidos en el capitulo
V del Decreto Foral 35/1995, de 13 de febrero y teniendo en cuenta para la evaluacion lo dispuesto
en la Orden Foral 426/1995, de 11 de julio, del Consejero de Educacion y Cultura, por la que se
regula el proceso de evaluacion y acreditacion académica del alumnado que cursa Formacion
Profesional Especifica en el ambito de la Comunidad Foral de Navarra. (BOLETIN OFICIAL de
Navarra 4-9-1995).

Las competencias profesionales del Titulo de Técnico en Instalacion y Mantenimiento
Electromecénico de Maquinaria y Conduccion de Lineas organizadas como unidades de
competencia son: montar y mantener maquinaria y equipo electromecéanico; montar y mantener los
sistemas eléctrico y electrénico de maquinaria y equipo industrial; conducir y mantener el equipo
industrial de lineas de produccion automatizadas; realizar la administracion, gestion y
comercializacion en una pequefia empresa o taller.

El Titulo Profesional de Técnico en Instalacion y Mantenimiento Electromecéanico de
Maquinaria y Conduccion de Lineas pretende cubrir las necesidades de formacion
correspondientes a los diversos sectores productivos en los servicios de mantenimiento de
maquinaria y equipo industrial, y en el sector de la fabricacion de bienes de equipo, en los procesos
de montaje estacionario electromecanico de la maquinaria y de sus automatismos, en los procesos
de ensamblado e instalacion en planta de la misma y en los servicios postventa, realizando
asistencia técnica al cliente, siempre dependiendo organicamente de un mando intermedio.
Asimismo podra integrarse como conductor de lineas de produccion automatizadas,
responsabilizandose de la fabricacion y del mantenimiento de las mismas.

Los principales subsectores en los que puede desempefiar su actividad son: industrias
extractivas; metalurgia y fabricacion de productos metalicos; industria de la construccién de
maquinaria y equipo mecanico; construccion y montaje de vehiculos automdviles; industria textil;
edicion y artes graficas; productos alimenticios y bebidas; parques de atracciones; en general
desarrolla su trabajo en grandes y medianas empresas.

La cualificacion profesional identificada y expresada en el perfil del titulo responde a las
necesidades de cualificacion en el segmento del trabajo técnico en las funciones de:
— Mantenimiento y reparacion de maquinaria y equipo industrial.

— Produccion en procesos automatizados como responsable de linea, integrando las
funciones de produccion y mantenimiento

— Produccion de fabricacion de maquinaria realizando montaje, instalacion en planta y
asistencia técnica.
En su virtud, a propuesta del Consejero de Educacion y Cultura y de conformidad con el
Acuerdo adoptado por el Gobierno de Navarra en la reunion celebrada el tres de marzo de mil
novecientos noventa y siete.
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DECRETO:

Articulo 1.°

El presente Decreto Foral, que establece el curriculo para las ensefianzas de formacion
profesional vinculadas con el titulo de Técnico en Instalacién y Mantenimiento Electromecanico de
Maquinaria y Conduccion de Lineas , seré de aplicacion en el ambito territorial de la Comunidad
Foral de Navarra.

Articulo 2.°

El Ciclo formativo de Instalacion y Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria y
Conduccion de Lineas pertenece a la formacion profesional especifica de grado medio y su
duracion es de 2000 horas.

Articulo 3.°

La referencia del sistema productivo, los objetivos generales del ciclo, asi como los
diferentes modulos profesionales, su duracion, las capacidades terminales, los criterios de
evaluacion y los contenidos se establecen en el Anexo | del presente Decreto Foral.

Articulo 4.°

Las ensefianzas correspondientes al titulo de Técnico en Instalacion y Mantenimiento
Electromecanico de Maquinaria y Conduccion de Lineas se organizan en los siguientes médulos
profesionales.

1. Formacion en el centro educativo.
— Montaje y mantenimiento mecéanico.
— Montaje y mantenimiento eléctrico.
— Conduccion y mantenimiento de lineas automatizadas.
— Calidad en el montaje y proceso.
— Administracion, gestion y comercializacion en la pequefia empresa.
— Técnicas de mecanizado para el mantenimiento y montaje.
— Electrotecnia.
— Automatismos eléctricos, neumaticos e hidraulicos.
— Seguridad en el montaje y mantenimiento de equipos e instalaciones.
— Relaciones en el equipo de trabajo.
— Fomacion y orientacion laboral.
2. Formacion en los centros de trabajo.

— Formacién en centro de trabajo.

Articulo 5.°

Las especialidades del profesorado que debe impartir cada uno de los médulos profesionales
que constituyen el curriculo de las ensefianzas del titulo de formacion profesional de Técnico en
Instalacion y Mantenimiento Electromecéanico de Maquinaria y Conduccion de Lineas se incluyen
en el Anexo Il del presente Decreto Foral, de acuerdo a lo establecido en el Real Decreto
1635/1995, de 6 de octubre, por el que se adscribe el profesorado de los Cuerpos de Profesores de
Ensefianza Secundaria y Profesores Técnicos de Formacion Profesional a las especialidades
propias de la formacion profesional especifica y cuantas disposiciones asi lo desarrollen.

Articulo 6.°

Los Centros educativos dispondran de la autonomia pedagdgica necesaria para el desarrollo
de las ensefianzas y su adaptacion a las caracteristicas concretas del entorno socioeconémico,
cultural y profesional, en el marco de lo establecido en el presente Decreto Foral.
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Los Centros docentes concretaran y desarrollaran las ensefianzas correspondientes al titulo de
formacion profesional de Técnico en Instalacion y Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria
y Conduccion de Lineas mediante la elaboracion de un Proyecto Curricular del ciclo formativo que
responda a las necesidades de las alumnas y alumnos en el marco general del Proyecto Educativo
de Centro.

El Proyecto Curricular al que se refiere el parrafo anterior se elaborara teniendo en cuenta lo
establecido al efecto en el Reglamento Organico de los Institutos de Educacion Secundaria en el
ambito territorial de la Comunidad Foral de Navarra .

Articulo 7.°

Los Departamentos de los Centros educativos que impartan el ciclo formativo de grado
medio de Instalacién y Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria y Conduccion de Lineas
elaboraran Programaciones para los distintos modulos profesionales, que deberan contener, al
menos, la adecuacion de las capacidades terminales de los respectivos médulos profesionales al
contexto socioecondmico y cultural del Centro educativo y a las caracteristicas del alumnado, la
distribucion y el desarrollo de los contenidos, los principios metodolégicos de caracter general y
los criterios sobre el proceso de evaluacion, asi como los materiales didécticos para uso de los
alumnos y alumnas.

Articulo 8.°

La evaluacion de las ensefianzas del ciclo formativo de grado medio de Instalacion y
Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria y Conduccidn de Lineas se realizara teniendo en
cuenta las capacidades terminales y los criterios de evaluacion establecidos en los modulos
profesionales, asi como los objetivos generales del ciclo formativo, de acuerdo con los previsto al
efecto en la Orden Foral 426/1995, de 11 de julio, del Consejero de Educacion y Cultura, por la que
se regula el proceso de evaluacion y acreditacion académica del alumnado que cursa Formacion
Profesional Especifica en el ambito de la Comunidad Foral de Navarra.

Articulo 9.°

Podréan acceder a los estudios de ciclo formativo de grado medio de Instalacion y
Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria y Conduccion de Lineas los alumnos y alumnas
que estén en posesion del titulo de Graduado en Educacién Secundaria.

Articulo 10.

De conformidad con lo establecido en el articulo 32 de la Ley 1/1990, de 3 de octubre, de
Ordenacion General del Sistema Educativo, seré posible acceder al ciclo formativo de grado medio
de Instalacion y Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria y Conduccion de Lineas sin
cumplir los requisitos académicos establecidos. Para ello, el aspirante debera haber superado con la
calificacion de APTO un Programa de Garantia Social o tener cumplidos los dieciocho afios de
edad o cumplirlos en el afio natural en que inicie el ciclo y superar una prueba de acceso en la que
demuestre tener los conocimientos y habilidades suficientes para cursar con aprovechamiento las
ensefianzas correspondientes al titulo de Técnico en Instalacién y Mantenimiento Electromecanico
de Maquinaria y Conduccién de Lineas .

Los Centros educativos organizaran y evaluaran la prueba de acceso al ciclo formativo de
grado medio de Instalacion y Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria y Conduccion de
Lineas , de acuerdo con la regulacién que establezca el Departamento de Educacion y Cultura.

Podran estar exentos parcialmente de la prueba de acceso aquellos aspirantes que hayan
alcanzado los objetivos correspondientes a las ensefianzas de un programa de garantia social u otra
accion formativa no reglada. Para ello, el Departamento de Educacion y Cultura establecera qué
programas de garantia social y acciones formativas permiten la exencion parcial de la prueba de
acceso.

Articulo 11.

De conformidad con lo establecido en el articulo 35 de la Ley 1/1990, los alumnos y alumnas
que superen las ensefianzas correspondientes al ciclo formativo de grado medio de Instalacion y
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Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria y Conduccion de Lineas , recibiran el titulo de
Teécnico en Instalacion y Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria y Conduccion de Lineas .

Para obtener el titulo citado en el apartado anterior sera necesaria la evaluacion positiva en
todos los mddulos profesionales del ciclo formativo de grado medio de Instalacion y
Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria y Conduccion de Lineas .

Articulo 12.
Los Mddulos Profesionales que pueden ser objeto de convalidacion con la formacion
profesional ocupacional son los siguientes:

— Montaje y mantenimiento mecéanico.

— Montaje y mantenimiento eléctrico.

— Calidad en el montaje y proceso.

— Electrotecnia.

— Automatismos eléctricos, neumaticos e hidraulicos.

— Administracion, gestion y comercializacién en la pequefia empresa.
Articulo 13.
Los Mddulos Profesionales que pueden ser objeto de correspondencia con la practica laboral
son las siguientes:
— Montaje y mantenimiento mecanico.

— Montaje y mantenimiento eléctrico.

— Conduccion y mantenimiento de lineas automatizadas.
— Calidad en el montaje y proceso.

— Automatismos eléctricos, neumaticos e hidraulicos.

— Formacién en centro de trabajo.

— Formacién y orientacién laboral.

— Electrotecnia.

Articulo 14.
El alumnado que posea el titulo de Técnico en Instalacion y Mantenimiento Electromecanico
de Maquinaria y Conduccién de Lineas tendra acceso a la siguiente modalidad de Bachillerato:

— Tecnologia.

Articulo 15.

La autorizacion a los Centros para impartir las ensefianzas correspondientes al titulo de
formacién profesional de Técnico en Instalacion y Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria
y Conduccion de Lineas se realizara de acuerdo con lo establecido en el Decreto Foral 251/1992,
de 6 de julio, por el que se establece el procedimiento para la autorizacién de centros docentes
privados que impartan ensefianzas, en el Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio, por el que se
establecen los requisitos minimos de los Centros que impartan ensefianzas de régimen general no
universitarias, y cuantas disposiciones asi lo desarrollen, de conformidad con el articulo 34 del
citado Real Decreto los requisitos minimos de espacios e instalaciones son los que figuran en el
Anexo 111 del presente Decreto Foral.

DISPOSICIONES ADICIONALES.

Primera.- El Departamento de Educacion y Cultura podra adaptar el curriculo al que se
refiere el presente Decreto Foral de acuerdo con las exigencias de organizacion y metodologia de la
Educacion de adultos, tanto en la modalidad de educacion presencial como en la de educacion a
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distancia. Asimismo se podra adaptar el curriculo a las caracteristicas del alumnado con
necesidades educativas especiales.

Segunda.- Podran acceder a los estudios del ciclo formativo de grado medio de Instalacion y
Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria y Conduccion de Lineas , ademas de los alumnos y
alumnas a los que refieren los articulos 9.° y 10. del presente Decreto Foral, quienes se encuentren
en alguno de los siguientes supuestos:

a) Haber superado los estudios de 1°y 2° del Bachillerato General de la Reforma
Experimental de las Ensefianzas Medias.

b) Estar en posesion del Titulo de Técnico Auxiliar de Formacién Profesional de Primer
Grado.

c) Haber superado el primer y segundo cursos del Bachillerato Unificado Polivalente.

d) Haber superado los cursos comunes a las especialidades, realizados en las Escuelas de
Artes Aplicadas y Oficios Artisticos.

Todo ello, de acuerdo a lo dispuesto en la Orden Foral 444/1995 de 20 de julio del Consejero
de Educacion y Cultura, por la que se dictan instrucciones relativas a la implantacion anticipada de
los ciclos formativos de Formacion Profesional Especifica establecidos por la Ley Orgéanica
1/1990, de 3 de octubre, de Ordenacion General del Sistema Educativo. (BOLETIN OFICIAL de
Navarra 4-9-1995).

DISPOSICIONES FINALES.

Primera.- Se autoriza al Consejero de Educacion y Cultura para dictar cuantas disposiciones
sean necesarias para la ejecucion y desarrollo del presente Decreto Foral.

Segunda.- El presente Decreto Foral entrara en vigor al dia siguiente de su publicacion
completa en el Boletin Oficial de Navarra.

Pamplona, tres de marzo de mil novecientos noventa y siete.- El Presidente del Gobierno de
Navarra, Miguel Sanz Sesma.- EI Consejero de Educacion y Cultura, Jesus Javier Marcotegui Ros.
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ANEXO I.

1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO.

1.1. PERFIL PROFESIONAL.

1.1.1.

Competencia general.

Los requerimientos generales de cualificacion profesional del sistema productivo para este

técnico son:

1.1.2.

Realizar el mantenimiento y reparacidon de maquinaria y equipo industrial, en
condiciones de calidad y seguridad y con plazos requeridos.

Obtener la produccién en lineas automatizadas con la calidad, cantidad y en los
plazos requeridos, coordinando lo recursos humanos y manteniendo los equipos y
sistemas de produccién en condiciones de fiabilidad y disponibilidad.

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

Capacidades profesionales.

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

Interpretar y comprender manuales de mantenimiento, planos, especificaciones
técnicas, drdenes de fabricacién y otras informaciones asociadas a los equipos y a la
produccion que le permitan realizar su trabajo con eficacia y seguridad.

Mantener y reparar maquinaria y equipo industrial realizando las operaciones de
montaje/desmontaje y 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
operaciones necesarias de ajuste de elementos y conexionado a los sistemas.

Realizar las operaciones de instalacion en planta de maquinaria ensamblando
subconjuntos y conexionando a los sistemas auxiliares, asegurando el
funcionamiento de las maquinas.

Diagnosticar el estado de elementos 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
autébnoma y en condiciones de seguridad, con la técnica adecuada a la produccion,
atendiendo a prioridades establecidas y a principios de rentabilidad, calidad y plazos
exigidos.
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Responder de la preparacion, programacion de los equipos de control y puesta a
punto y correcto funcionamiento de maquinas, herramientas y Gtiles bajo su
responsabilidad y resolviendo las incidencias que surjan en el desarrollo del trabajo y
que impliquen la intervencion sobre dichos elementos teniendo en cuenta los
parametros de seguridad y calidad establecidos.

Interpretar y comprender la informacion de los instrumentos de control y medida a fin
de detectar posibles anomalias de funcionamiento y poder intervenir sobre la maquina
0 sistema para obtener el producto dentro de las tolerancias y calidad admitidas.

Actuar en todo momento cumpliendo con las normas de seguridad personal y
medioambientales.

Detectar los diferentes defectos obtenidos durante la produccion e identificar los
parametros sobre los que hay que actuar para su correccion.

Organizar los trabajos y los recursos necesarios para la realizacion del
mantenimiento de los equipos, realizando su distribucion, control y registro de datos.

Coordinar los trabajos y los recursos necesarios para mantener la produccion de la
linea, realizando su control y registrando los resultados e incidencias surgidas.

Responder a las contingencias con la prontitud y eficacia adecuada.

Mantener comunicaciones efectivas en el desarrollo de su trabajo y, en especial, en
operaciones que exijan un elevado grado de coordinacion entre los miembros del
equipo que las acomete, interpretando érdenes e informacion, generando
instrucciones claras con rapidez e informado y solicitando ayuda a los miembros que
proceda del equipo cuando se produzcan contingencias en la operacion.

Valorar la repercusion en la produccién 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 pequefia empresa o taller de tipo auténomo, en los
aspectos productivo, administrativo, comercial y laboral.

Ejecutar un conjunto de acciones, de contenido politécnico y/o polifuncional, de
forma autonoma en el marco de las técnicas propias de su profesion, bajo métodos
establecidos.

Resolver problemas y tomar decisiones individuales siguiendo normas establecidas o
precedentes definidos dentro del &mbito de su competencia, consultando dichas
decisiones cuando su repercusiones economicas o de seguridad sean importantes.

Adaptarse a nuevas situaciones laborales generadas como consecuencia de los
cambios producidos en las maquinas y equipo industriales y las técnicas requeridas
para su mantenimiento.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del grupo funcional en el que esta
integrado y con los que se relaciona y participar activamente en el desarrollo de las
tareas colectivas para la consecucion de los objetivos asignados, manteniendo una
actitud tolerante y de respeto al trabajo de los demas.

Requerimientos de autonomia en las situaciones de trabajo.
A este técnico, en el marco de las funciones y objetivos asignados por técnicos de nivel
superior al suyo, se le requeriran en los campos ocupaciones concernidos, por lo general,

las capacidades de autonomia en:
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1.1.3.

El montaje/desmontaje y sustitucion de piezas y elementos de maquinaria y equipo
industrial para su mantenimiento y reparacion.

Las operaciones de montaje estacionario de maquinaria y equipo electromecanico.

El ensamblando de conjuntos y subconjuntos mecénicos y electromecénicos de
maquinaria y equipo industrial.

El conexionado de los sistemas auxiliares a las maquinas.

El diagndstico y reparacion de averias de elementos de las maquinas.
La puesta a punto y correcto funcionamiento de las maquinas.

La utilizacion de las herramientas y Utiles.

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

El registro de los resultados e incidencias surgidas.

Unidades de competencia.

Montar y mantener maquinaria y equipo electromecanico.

Montar y mantener los sistemas eléctrico y electrénico de maquinaria y equipo

industrial.
Conducir y mantener el equipo industrial de lineas de produccion automatizadas.

Realizar la administracion, gestion y comercializacion en una pequefia empresa o

taller.
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1.1.4. Realizaciones y dominios profesionales.

Unidad de Competencia 1: montar y mantener maquinaria y equipo electromeca-nico.

a) Realizaciones y criterios de realizacion.

1.1 Montar y poner en condiciones de funcionamiento subconjuntos y conjuntos mecanicos, a partir

de hojas de procesos, planos y especificaciones técnicas, garantizando las condiciones de
calidad y seguridad establecidas.

La interpretacion de los planos y especificaciones técnicas de los componentes del
equipo electromecanico permite conocer con claridad y precision el montaje que se
debe realizar.

Se comprueban los requerimientos dimensionales, de forma y posicion de las
superficies de acoplamiento y funcionales y las especificaciones técnicas necesarias de
cada pieza o equipo para conseguir las condiciones de los acoplamientos y ajustes de
montaje prescritas.

Las piezas o equipos se disponen y ordenan adecuadamente en funcion de la secuencia
de montaje, y con la limpieza precisa.

El montaje se realiza siguiendo los procedimientos establecidos, utilizando las
herramientas y Utiles adecuados y garantizando que no se produce deterioro ni merma
de las cualidades de los elementos y equipos durante su manipulacién para colocarlos
en su posicién definitiva.

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 establecidos y utilizando los equipos de medicion y el utillaje
requeridos.

Los subconjuntos que se constituyen en masas rotativas (poleas, volantes, ruedas
dentadas,etc.) se equilibran estética y dindmicamente, aplicando procedimientos
establecidos y medios y Utiles adecuados.

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

Las superficies de junta para acoplamiento estanco se preparan corrigiendo los defectos
de planitud, aplicando la junta del material, calidad y dimensiones requeridas, se
verifica la correcta posicion de bulones o esparragos y se aprietan en el orden correcto
con el par de apriete necesario, comprobandose su estanquidad.

Las operaciones de regulacion y ajuste se realizan seguin procedimientos establecidos,
empleando los tiles adecuados para la comprobacion o medicion de los pardmetros.

Se realizan las pruebas funcionales y de seguridad del equipo electromecéanico montado,
comprobando los valores de las variables del sistema, ruidos y vibraciones y se
reajustan para corregir las disfunciones observadas, siguiendo los procedimientos
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1.2.

establecidos y recogiéndose los resultados en el informe correspondiente con la
precision requerida.

Los dispositivos de anclaje son colocados sobre los elementos del conjunto 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 transporte y elevacion utilizados en el proceso estan en perfectas
condiciones de uso.

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

Se informa debidamente de las modificaciones de mejora de proyecto o proceso
introducidas u observadas durante las operaciones de montaje.

Construir e instalar circuitos neumaticos, hidraulicos y de engrase centralizado para maquinaria
y equipo industrial, a partir de los planos, normas y especificaciones técnicas necesarias, en
condiciones de funcionamiento y seguridad adecuadas.

La interpretacion de los planos y especificaciones técnicas de los componentes de los
circuitos neumaticos, hidraulicos y de engrase centralizado 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 tiempo.

Los equipos, componentes, accesorios y tuberias se disponen y ordenan en funcion de la
secuencia de montaje, comprobando que sus caracteristicas corresponden a las
especificaciones técnicas del proyecto, y que se encuentran en las condiciones de
limpieza adecuadas.

Se distribuye y mecaniza la base donde se colocan los equipos, componentes y
accesorios, fijando las vias y elementos de sujecion, previendo los espacios 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,
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 sefalizacion mas
conveniente, siempre en concordancia con el diagrama de principio de la instalacion.

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

Se seleccionan los valores de consigna de los elementos de seguridad, regulacion y
control de acuerdo con los valores nominales o de proyecto establecidos, utilizando los
utiles y herramientas adecuados y siguiendo los procedimientos e instrucciones
establecidos.

Se realizan las pruebas de seguridad y funcionales, comprobando valores de las
variables del sistema y ciclos, reajustandose para corregir las disfunciones observadas,
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1.3.

1.4.

siguiendo los procedimientos establecidos y recogiéndose los resultados en el informe
correspondiente con la precision requerida.

El montaje se realiza en el tiempo previsto.

La ejecucién del montaje se ajusta en todo momento a los requerimientos de las IT del
Reglamento Aparato a Presion.

Se informa debidamente de las modificaciones de mejora de proyecto observadas
durante las operaciones de montaje.

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

La informacion sobre la funcionabilidad del sistema mecanico, su composicion y la
funcién de cada elemento se obtiene del dossier técnico e historico de la maquina.

Se tienen en cuenta la informacién del sistema de autodiagndstico 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.

Diagnosticar el estado, fallo y/o averia de los elementos de los sistemas hidraulico, neumatico y
de engrase centralizado de la maquinaria de la maquinaria y equipo industrial, aplicando
procedimientos establecidos.

La informacion sobre la funcionabilidad de los sistemas, su composicion y la funcion de
cada elemento se obtiene del dossier técnico de la méaquina.

Se valoran la informacion del sistema de autodiagnostico de la instalacion 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 diagnoéstico 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 oleohidraulico), se analizan los residuos depositados en los
circuitos y se procede en consecuencia.

Se determina el estado de las unidades y elementos, verificando la funcion 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.



Nafarroako Gobernua Gobierno de Navarra
Hezkuntza eta Kultura % Departamento de 15
Departamentua Educacion y Cultura

1.5.

1.6.

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

Realizar las operaciones de reparacion por sustitucion de piezas y/o elementos de los sistemas
mecanico, hidraulico y neumatico, estableciendo el proceso de desmontaje/montaje, utilizando
manuales de instrucciones y planos y restableciendo las condiciones funcionales, con la calidad
y seguridad requeridas.

Se establecen las secuencias de desmontaje y montaje optimizando 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 sustitucion para conseguir las condiciones prescritas de ajuste en el montaje.

Se comprueban las especificaciones técnicas, de acoplamiento y funcionales de los
elementos de sustitucion de los sistemas mecanico, hidraulico o neumatico para
garantizar la "intercambiabilidad™ con el deteriorado.

La sustitucion del elemento deteriorado se efectla siguiendo la secuencia del proceso de
desmontaje y montaje establecido, garantizando que no se produce deterioro ni merma
de las cualidades de los mismos durante su manipulacion para colocarlos en su posicion
definitiva.

Se realizan las pruebas de seguridad y funcionales y se reajustan para corregir las
disfunciones observadas, siguiendo procedimientos establecidos, verificandose que se
restituye la funcionalidad del conjunto y se recogen los resultados en el informe
correspondiente con la precision requerida.

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

Las operaciones de reparacion no provocan otras averias o dafios y se realizan en
tiempo y con la calidad previstos.

Obtener croquis de elementos mecanicos y/o de los circuitos neumohidraulicos e informacion de
sus caracteristicas 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
reconstruccion o reparacion.

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

Los parametros geométricos y tecnoldgicos necesarios para la reconstruccion de
organos 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
precision posible.

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

El diagrama de funcionamiento del sistema neumatico o hidraulico, la identificacion,
tipo, caracteristicas y funciones de los componentes, se obtiene de la instalacion de la
maquina, de los catalogos y de la documentacion técnica.
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1.7.

1.8.

Se obtienen, de los sistemas eléctricos de la maquina, el croquis de disposicion de
equipos, cableados y de los acoplamientos con 6rganos mecanicos del equipo, y los
datos referentes a las maquinas eléctricas (tipo, caracteristicas nominales, conexionado,
etc.).

Realizar operaciones de trabajos de banco y de soldadura eléctrica para reparacion y/o
reconstruccion de elementos mecanicos.

Las operaciones de mecanizado (rasqueteado, taladrado, escariado, avellanado, roscado,
torneado y fresado) se realizan con los equipos, utiles y herramientas adecuados, con los
parametros y condiciones de corte debidamente seleccionados para conseguir los
requerimientos de acabado, posicion, forma y tolerancia necesarios con la precision
requerida.

El trazado y marcado de las piezas se realizan con los utiles adecuados, aplicando las
técnicas establecidas, y con la precision requerida.

El calado de piezas en el conjunto se realiza con los utiles y herramientas adecuadas,
aplicando técnicas establecidas, sin producir tensiones, deformaciones ni deterioro de
sus cualidades y comprobando los ajustes conseguidos y 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, seleccionando el consumible y los valores
de las variables de operacion en funcién de los materiales base.

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

Instalar y ensamblar en planta maquinaria y equipo electromecanico, a partir de los planos y
especificaciones técnicas necesarias, en condiciones de funcionamiento y seguridad.

Las pruebas y ensayos de recepcién de la maquinaria se realizan segun 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 secuencia 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 materiales requeridos; su trazado cumple
con los requisitos de funcionamiento 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 instalacion eléctrica de alimentacion y de interconexion entre elementos se realiza:
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1.9.

1.10.

 Utilizando el tipo de canalizacion eléctrica, trazado y sujecion especificados en el
proyecto, montandose sin tensiones mecanicas y cumpliendo las especificaciones
técnicas.

» Con los conductores de seccidn, aislamiento, rigidez y proteccion especificadas, sin
que sufran dafios en sus caracteristicas.

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

» Supervisando las protecciones de la alimentacion, cumpliendo en todo momento las
I.T. aplicables del R.E.B.T.

El montaje se realiza siguiendo los procedimientos establecidos, utilizando las
herramientas y Gtiles adecuados.

El medio y modo de transporte y manipulacién de componentes y equipos se selecciona
y realiza segun procedimientos establecidos, atendiendo a las condiciones de seguridad
de las maquinas y las personas.

Se realizan las pruebas funcionales del equipo electromecanico montado, 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 aseguran antes de la puesta en
servicio del equipo.

Se informa debidamente de las modificaciones de mejora de proyecto y procedimientos
realizados en el montaje.

Aplicar las ficha-gamas de mantenimiento preventivo, a partir de la documentacion técnica de
maquinaria y manuales de mantenimiento.

Se describe el principio de funcionamiento del equipo poniendo de relieve la
importancia de las tareas de mantenimiento en relacion con su fiabilidad.

El proceso establece la secuencia de las operaciones que hay que realizar, optimizando
los procedimientos.

Se identifican y especifican los productos que deben ser sustituidos y las cantidades
empleadas y se determinan las comprobaciones que se deben realizar.

El calculo de los tiempos tipo de las diferentes operaciones se realiza aplicando técnicas
establecidas, expresandose en el documento con la precision requerida.

Se establecen los procedimientos de medida de los parametros que hay que controlar y
las acciones que se deben seguir en cada caso.

Se determinan las medidas que hay que adoptar para garantizar la seguridad de las
personas y de los equipos durante las intervenciones.

Crear, mantener e intensificar relaciones de trabajo en el entorno del mantenimiento industrial,
resolviendo los conflictos interpersonales que se presenten y participando en la puesta en
practica de procedimientos de reclamaciones y disciplinarios.

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

Se recaba informacion adecuadamente antes de tomar una decision para resolver
problemas técnicos o de relaciones personales, consultando, 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 en la legislacion
vigente y en el reglamento especifico de su entorno laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja se aporta la informacion
disponible, con la minima demora.

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 legislacion vigentes.

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 méas 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 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
peligrosos observados.

En casos de emergencia:

» Se realiza el paro de la maquinaria de forma adecuada y se produce la evacuacion 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 basicas y las técnicas de primeros auxilios.

Dominio Profesional.

Medios de produccion:

— Utilizados: instrumentos de medida: cinta métrica, reglas, pies de rey, tornillos

micromeétricos, calibres, comparadores mecanicos y digitales; comparadores de
amplificacion neumatica, eléctrica, electronica y dptica; goniometros, vibrémetro,
manometros, pirdbmetros, caudalimetros, controladores de esfuerzos, contadores;
instrumentos de verificacién: marmoles, reglas de verificacion, niveles de burbuja,
prismas, cilindros de verificacion, compases, escuadras, plantillas, galgas, calibres fijos,
calibres de roscas, calibres ajustables con comparador, alexometros, colimador o
anteojo de punteria, equipos de test; maquinas, herramientas y Utiles: taladradoras,



Nafarroako Gobernua Gobierno de Navarra
Hezkuntza eta Kultura % Departamento de 19
Departamentua Educacion y Cultura

torno, fresadora, equipos de soldadura, prensas de calado, Utiles extractores, bafios de
aceite, herramientas manuales, herramienta neumatica y eléctrica, sierras de corte,
roscadoras, curvadoras, esmeriladoras, gatos de elevacion, polipastos, gruas y
diferenciales, andamios; medios de proteccion personal.

— Relacionados: fabricacion mecéanica: maquinas de mecanizado, estampado, forja,
fundicion, lineas automatizadas de produccion; elevadores y transportadores;
maquinaria textil; maquinaria para la madera; artes graficas: preimpresion, impresion,
encuadernacién y manipulados; maquinaria para el manipulado de alimentos y
embasados; maquinaria de la industria extractiva; maquinaria para la industria quimica.

— Materiales y productos intermedios: elementos normalizados; piezas mecanizadas;
piezas conformadas; motores eléctricos, motores, cilindros, valvulas y mandos
neumaticos e hidraulicos; perfiles y tubos; aceros, aleaciones ligeras, cauchos, aceites
minerales, grasas, pegamentos y selladores, PVC, conductores.

— Principales resultados del trabajo: maquinas y equipos electromecanicos montados,
grupos mecanicos, grupos hidrulicos, sistemas de actuadores neumaticos e hidraulicos;
instalaciones de mando neumatico; equipos electromecanicos en condiciones de 6ptimo
funcionamiento y planes de mantenimiento cumplimentados.

— Procesos, métodos y procedimientos: procedimientos y técnicas de montaje y
desmontaje mecanico; técnicas metroldgicas de verificacion dimensional, formay
posicion; técnicas de medicion de estados superficiales; técnicas de medicion de
parametros predictivos en las maquinas técnicas de mecanizado; técnicas de soldadura;
técnicas de localizacion sistematica de averias.

Informacién:

— Utilizada: planos; listado de piezas y componentes; instrucciones de montaje y
funcionamiento de maquinas, manuales de mantenimiento, manuales de explotacion,
manuales de implantacién, hojas de procesos, gamas de mantenimiento preventivo,
normas UNE, AEFTOP, CNOMO, CETOP e ISO, reglamentos.

— Generada: partes de trabajos, hojas de incidencias, informes de piezas de repuesto
(PDR).
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Unidad de Competencia 2: montar y mantener los sistemas eléctrico y electréni-co de

a)

2.1.

2.2.

maquinariay equipo industrial.

Realizaciones y criterios de realizacion.

Montar e instalar equipos y circuitos eléctrico/electrénicos para maquinaria y equipo industrial,
a partir de planos y especificaciones técnicas, en condiciones de funcionamiento y seguridad.

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 en cuanto a método y tiempo.

Se clasifican los componentes o equipos en funcion 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 sujecion, previendo los espacios 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 adecuados
(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 seccion de los conductores.

Los elementos, componentes y cableados se identifican inequivocamente con la
sefializacion méas conveniente (numeracion, etiquetas, colores normalizados,etc.),
siempre en concordancia con el esquema.

Se seleccionan los valores de consigna de los elementos de proteccion, regulacion y
control adecuados con los valores nominales o de proyecto establecidos, utilizando el
instrumento o herramienta adecuado (consola de programacion, ordenador, Utiles
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, recogiéndose 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 ejecucion del montaje.

La ejecucion del montaje se ajusta en todo momento a los requerimientos de las IT de
aplicacion del REBT.

Realizar las operaciones de reparacion por sustitucion de elementos de los sistemas eléctrico y
electronico y de los circuitos eléctricos, estableciendo el proceso de desmontaje/montaje, y de
acuerdo con instrucciones técnicas y procedimientos establecidos.
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2.3.

2.4.

Se obtiene la informacion sobre la funcionabilidad del sistema, su composicion y la
funcién de cada uno de sus elementos, requerida para las intervenciones de reparacion
de los mismos, utilizando la documentacidn técnica de los circuitos y elementos
afectados.

El "chequeo” de los distintos controles y parametros eléctricos se efectlia en la zona o
elemento diagnosticado como averiado, con el equipo y procedimiento adecuados,
permitiendo identificar la averia y la causa que la produce 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 efectla
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 comprobado 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 averia, y quien ha efectuado
la reparacion, para mantener actualizado el historial y la validez de las piezas de
repuesto (PDR).

Las operaciones de diagnosis y reparacion no provocan otras averias o dafios y se
realizan en el tiempo y con la calidad previstos.

Determinar, a su nivel, el estado de los elementos electronicos de potencia, de mando, de
adquisicion de datos, unidades de mando y sefializacion eléctricos y electrénicos y de
tratamiento de la informacion, realizando mediciones y comprobaciones, utilizando
instrucciones técnicas y procedimientos establecidos, e informar de los resultados al superior.

Se determina el estado de las unidades y elementos (variadores de velocidad,
arrancadores progresivos, dispositivos de mando y sefializacion eléctricos, electronicos
y neumaticos de adquisicion de datos, relés, etc.), comprobando cada una de las partes
funcionales que los integran (mecanica, electromagnética o electronica), y verificando
que, al estimular las entradas, las salidas responden a la funcidon caracteristica del
elemento.

Se determina el estado de las entradas, salidas y la secuencia de programa de los
autdmatas y sus comunicaciones asociadas, interpretando la documentacion técnica
adecuada y aplicando procedimientos establecidos.

Se utiliza el equipo de medida con el procedimiento y precision requerida en funcion de
la comprobacion que hay que realizar.

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

Obtener croquis de los circuitos y de los elementos de los sistemas eléctricos y electronicos e
informacion de sus caracteristicas y especificaciones técnicas, a partir de los datos recogidos de
los propios sistemas y de la documentacion técnica disponible de la maquina para su
reconstruccion o reparacion.
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2.5.

2.6.

La representacion de los circuitos se realiza con la simbologia normalizada y con la
precision requerida para la identificacion de los diferentes circuitos y elementos.

El principio de funcionamiento de los circuitos, identificacion, tipo, caracteristicas y
funciones de los componentes, se obtiene de la instalacién de la maquina, su
documentacidn técnica y catalogos.

Se determina la disposicion de equipos de proteccion, control y de automatizacion y sus
caracteristicas técnicas, y se comprueban los consumos reales en cada circuito.

Crear, mantener e intensificar relaciones de trabajo en el entorno del mantenimiento industrial,
resolviendo los conflictos interpersonales que se presenten y participando en la puesta en
practica de procedimientos de reclamaciones y disciplinarios.

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

Se recaba informacion adecuadamente antes de tomar una decision para resolver
problemas técnicos o de relaciones personales, consultando, 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 en la legislacion
vigente y en el reglamento especifico de su entorno laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja se aporta la informacion
disponible, con la minima demora.

Actuar segln 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 legislacion vigentes.

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 méas 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 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
peligrosos observados.

En casos de emergencia:

» Serealiza el paro de la maquinaria de forma adecuada y se produce la evacuacién de
los edificios con arreglo a los procedimientos establecidos.
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b)

» Se identifica a las personas encargadas de tareas especificas en estos casos.
 Se aplican las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros auxilios.

Dominio Profesional.

Medios de produccion:

Utilizados: instrumentos de medida eléctrica: multimetro, amperimetro, osciloscopios,
frecuencimetros; cinta métrica, pie de rey, goniometros, vibrémetros, manoémetros,
pirdbmetros, caudalimetros, programadores de memoria, equipos de comprobar y
procesadores, barras de verificacion, maletas de programacion, PCs portatiles,
microconsolas de test, registradores, herramientas manuales, maquinas de taladrar,
medios de proteccion personal.

Relacionados: fabricacion mecanica: maquinas de mecanizados, estampado, forja,
fundicion, lineas automatizadas de produccion; elevadores y transportadores;
magquinaria textil; maquinaria para la madera; artes gréaficas: preimpresion, impresion,
encuadernacion y manipulados; maquinaria para el manipulado de alimentos y
embasados; maquinaria de la industria extractiva; maquinaria para la industria quimica.

Materiales y productos intermedios: unidades de mando y sefializacion; automatas
programables; relés y contactores; disyuntores, magnetotérmico, diferenciales; equipos
electronicos de reglaje y control; canalizaciones eléctricas, conductores, elementos
normalizados, perfiles y tubos, aceros, aleaciones de cobre.

Principales resultados del trabajo: equipos construidos e instalados de control,
regulacion y automatizacion de maquinaria y equipos industriales; sistemas de control,
regulacion y automatizacion de maquinaria y equipos industriales en condiciones de
6ptimo funcionamiento y planes de mantenimiento cumplimentados.

Procesos, métodos y procedimientos: procedimientos y técnicas de montaje y
desmontaje; técnicas de medicion eléctrica; técnicas de medicion de parametros
predictivos en las maquinas; técnicas de mecanizado. Técnicas de soldadura.

Informacién:

Utilizada: planos; listado de piezas y componentes; instrucciones de montaje y
funcionamiento de maquinas; manuales de mantenimiento, manuales de explotacion,
manuales de implantacién, hojas de procesos, gamas de mantenimiento preventivo,
normas UNE e ISO, reglamentos.

Generada: partes de trabajos, hojas de incidencias, informes sobre las piezas de
repuesto (PDR).
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Unidad de Competencia 3: conducir y mantener el equipo industrial de lineas de produccion

a)

3.1.

3.2.

automatizadas.

Realizaciones y criterios de realizacion.

Configurar las maquinas o instalaciones automaticas segun la documentacién técnicay las
caracteristicas del sistema, preparando y montando los Utiles requeridos en condiciones de
seguridad.

Se determina el trabajo que se debe realizar interpretando los planos y las
especificaciones técnicas del producto y proceso (secuencia de operaciones, utiles
empleados, etc.).

Los utiles y accesorios (moldes, elementos de sujecion, troqueles, etc.) se seleccionan
teniendo en cuenta el proceso que se va a realizar y las especificaciones de uso y
montaje del fabricante de los mismos.

El montaje de los Utiles se realiza con las herramientas adecuadas, cuidando la limpieza
de los apoyos y el buen estado de conservacion, de acuerdo con especificaciones
técnicas (secuencias, pares de apriete, regulacion, 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 utiles y accesorios se encuentran en buen estado de limpieza y conservacion y
permiten obtener los resultados previstos segun especificaciones.

Los equipos de verificacion se calibran para el rango requerido segun los
procedimientos establecidos.

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

Programar los equipos (PLCs y robots) o instalaciones, sobre los mismos, en funcidn del
proceso de trabajo, consiguiendo la actuacidn precisa, optimizando la utilizacién y en las
condiciones de seguridad.

Las especificaciones técnicas del programa (desplazamientos, velocidades, fuerzas de
amarre, etc.) se obtienen de la interpretacion de la documentacion técnica (planos,
proceso, manuales de uso, etc.).

El programa se realiza segln las especificaciones técnicas del proceso (secuencia,
parametros de sujecion, velocidades, etc.) y tiene la sintaxis adecuada al equipo que
debe programar.

La interaccion entre el sistema mecanico auxiliar y la maqguina se realiza en el momento
adecuado, con el 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 alimentacion segun las
especificaciones técnicas.
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3.3.

3.4.

3.5.

Operar los elementos de regulacion de las instalaciones automaticas para garantizar el correcto
funcionamiento de las mismas, de acuerdo con el proceso establecido y en condiciones de
seguridad.

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, presion, etc.) se verifican utilizando los instrumentos
adecuados y calibrados.

Introducir (o transferir) y verificar los programas de robots o PLCs, mediante simulacién o un
primer ciclo en vacio, para garantizar el correcto funcionamiento del sistema, con la calidad y la
seguridad adecuadas.

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

La introduccion del programa no destruye informacion o programas necesarios en la
maquina, ni interfiere el proceso.

La introduccion ordenada y secuenciada de las drdenes de programacion permite la
obtencion del tratamiento especificado, evitando movimientos indeseados de las mismas
durante el proceso.

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

La optimizacidn del tiempo se realiza regulando los elementos que controlan los
parametros del proceso.

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

Controlar la seguridad de funcionamiento de las lineas de fabricacion segin procedimientos
establecidos, diagnosticando y actuando ante fallos y/o averias de los equipos, manteniendo la
funcionabilidad del sistema y consiguiendo la produccion ajustada a las pautas de calidad.

Las inspecciones o ensayos del producto obtenido realizadas en las diferentes etapas del
proceso de fabricacion, se ejecutan con la frecuencia requerida para mantener el proceso
bajo control, utilizando equipos y procedimientos establecidos, y los resultados se
introducen en el sistema de informacion por el procedimiento adecuado, con la
brevedad y precision requeridas.

Se modifican las variables de operacidn 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
funcionando en situaciones de produccion "fuera de ritmo".

Se responde a las contingencias surgidas durante el proceso.
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3.6.

3.7.

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

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

Realizar la inspeccion del producto en linea de fabricacion utilizando los medios prescritos,
siguiendo pautas, normas y procedimientos establecidos.

Las piezas son preparadas para su verificacion segun normas y procedimientos
establecidos y, en los casos requeridos, se controla su estabilidad térmica.

Se asegura la fiabilidad de los equipos de verificacion realizando la calibracion
periddica segun el manual de calibracidn, siguiendo los procedimientos establecidos.

Se comprueba que los locales se encuentran en condiciones de temperatura y humedad
establecidas en el procedimiento de verificacion.

La frecuencia de las comprobaciones se realiza segun los procedimientos establecidos.

Los criterios de aceptacion/rechazo se aplican segun las especificaciones técnicas
establecidas.

La aplicacion de las acciones correctivas establecidas permiten, en su caso, la
reparacion o recuperacion 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 la claridad y precision requeridas y siguiendo los
procedimientos establecidos.

Localizar y diagnosticar, a su nivel, el fallo y/o averia de los sistemas automaticos de regulacion
y control y de comunicacidn industrial de las lineas de produccidn, utilizando planos e
informacion técnica y aplicando procedimientos establecidos.

El diagnostico del estado, fallo o averia en los sistemas, se realiza utilizando la
documentacién técnica y los equipos de medida adecuados, permitiendo la
identificacion 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, segun un proceso razonado de causa—
efecto, y determina en qué sistema o sistemas se encuentra y su relacion.

El "chequeo” de los distintos controles, parametros eléctricos, automatismo y
comunicacion industrial se efectta 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 inspeccion, especificando el
trabajo que hay que 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.
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3.8. Realizar las operaciones de mantenimiento preventivo, segin el programa y procedimientos
establecidos, y la reparacién de primer nivel de los equipos en sistemas de produccién
automatizados, con la calidad y seguridad requeridas.

— 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 siguen las instrucciones referentes al mantenimiento.
— Las herramientas utilizadas en el mantenimiento son las prescritas para tal fin.

— Las operaciones de mantenimiento se realizan siguiendo las pautas de seguridad e
higiene industrial.

3.9. Realizar operaciones de reparacion por sustitucion de elementos de los sistemas automaticos
para la regulacion y control del equipo industrial, utilizando manuales de instrucciones y planos,
y restableciendo las condiciones funcionales, con la calidad y seguridad requeridas.

— La informacion del sistema de autodiagnostico de la instalacion se valora y 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 informe correspondiente con la precision requerida.

— Se comprueban las especificaciones técnicas, de acoplamiento y funcionales de los
elementos de sustitucidn para garantizar la "intercambiabilidad™ con el deteriorado.

— La sustitucion del elemento deteriorado se efectla siguiendo la secuencia del proceso de
desmontaje y montaje establecido, garantizando que no se produce deterioro ni merma
de las cualidades del mismo durante su manipulacion para colocarlo en su posicién
definitiva.

— Se realizan las pruebas de seguridad y funcionales siguiendo procedimientos
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 la seguridad de las personas y de los
equipos durante las intervenciones.

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

— Los operarios a su cargo conocen los medios, herramientas y procesos que deben
utilizar.

— Los operarios a su cargo conocen los cometidos y procedimientos de trabajo.

— Se forma a los operarios a su cargo sobre los cambios tecnolégicos y/u operativos.
— Se fomentan las actitudes positivas hacia el trabajo y las nuevas tecnologias.

— Se potencia el ambiente critico y de mejora continua.

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

— Las instrucciones son suficientes y precisas, evitando errores en la interpretacion y
ejecucion de las 6rdenes de trabajo.
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3.11.

3.12.

b)

Crear, mantener e intensificar relaciones de trabajo en el entorno de la produccion, resolviendo
los conflictos interpersonales que se presenten y participando en la puesta en préactica de
procedimientos de reclamaciones y disciplinarios.

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

Se recaba informacidn adecuadamente antes de tomar una decision para resolver
problemas técnicos o de relaciones personales, consultando, 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 en la legislacion
vigente y en el reglamento especifico de su entorno laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja se aporta la informacion
disponible, con la minima demora.

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 legislacion vigentes.

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 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
peligrosos observados.

En casos de emergencia:

» Serealiza 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 especificas en estos casos.
» Se aplican las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros auxilios.

Dominio Profesional.

Medios de produccion:

— Utilizados: instalaciones automaticas de produccion: maquinaria y equipo industrial,

robots, manipuladores, sistemas de transporte, equipos de automatizacion, utillaje,
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equipos de verificacion, equipos de ensayo; PLCs; consolas de programacion, equipos
de test y procesador, registradores, instalaciones de recuperacion y tratamiento de
aceites de corte y taladrinas, instalaciones energéticas y auxiliares, herramientas
manuales, equipos portatiles de medida eléctrica, dinamometros, medios de proteccion
personal.

— Materiales y productos intermedios: aceros, fundiciones, aleaciones ligeras,
aleaciones del cobre, plasticos, aceites minerales, grasas, detectores, finales de carrera,
electrovalvulas, relés y contactores.

— Productos o resultados del trabajo: programas de equipos informaticos industriales
para el control de sistemas, producto acabado y elaborado, equipos y maquinas en
condiciones de funcionamiento.

— Procesos, métodos y procedimientos: programacion de PLCs, robots y manipuladores
especificos, reglaje y colocacion de Utiles y accesorios, introduccion de correcciones en
los programas, reajuste de los parametros (velocidad, fuerza, presion, etc.), supervision
y control del funcionamiento en el caso de que los equipos trabajen de forma auténoma,
pautas de control y verificacion.

Informacion:

— Utilizada: planos, 6rdenes de fabricacion, especificaciones técnicas, pautas de control,
instrucciones del proceso, instrucciones sobre funcionamiento y manejo de los equipos
e instalaciones, manuales de programacion de PLCs, robots y manipuladores
especificos; caracteristicas técnicas del sistema a programar, catalogos 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 mantenimiento.

— Generada: hoja de incidencias, parte de trabajo, hoja de instrucciones, informacion
para el mantenimiento.
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Unidad de Competencia 4: realizar la administracion, gestion y comercializacion en una

a)

4.1.

4.2.

4.3.

pequefia empresa o taller.

Realizaciones y criterios de realizacion.

Evaluar la posibilidad de implantacion de una pequefia empresa o taller en funcion de su
actividad, volumen de negocio y objetivos.

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:
» Laestructura organizativa adecuada a los objetivos.

» La ubicacién fisica y &mbito de actuacion (distancia clientes/proveedores, canales de
distribucion, precios del sector inmobiliario de zona, elementos de prospectiva).

» La prevision de recursos humanos.

» Lademanda potencial, prevision de gastos e ingresos.

» Laestructura 'y composicion del inmovilizado.

» Lanecesidades de financiacion y forma mas rentable de la misma.
» Larentabilidad del proyecto.

« La posibilidad de subvenciones y/o ayudas a la empresa o a la actividad, ofrecidas
por las diferentes Administraciones 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 formacion, experiencia y condiciones actitudinales, si
proceden.

Determinar las formas de contratacion méas idéneas en funcion del tamafio, actividad y objetivos
de una pequefia empresa.

Se identifican las formas de contratacion vigentes, determinando sus ventajas e
inconvenientes y estableciendo las mas habituales en el sector.

Se seleccionan las formas de contrato dptimas, segun los objetivos y las caracteristicas
de la actividad de la empresa.

Elaborar, gestionar y organizar la documentacion necesaria para la constitucion de una pequefa
empresa y la generada por el desarrollo de su actividad econémica.

Se establece un sistema de organizacion de la informacion adecuado que proporcione
informacion actualizada sobre la situacion econémico—financiera de la empresa.

Se realiza la tramitacion 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 con la legislacion vigente.
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4.4,

4.5.

4.6.

4.7.

b)

Se identifica la documentacion necesaria para la constitucion de la empresa (escritura,
registros, impuesto de actividades econdmicas y otras).

Promover la venta de productos o servicios mediante los medios o relaciones adecuadas, en
funcidn de la actividad comercial requerida.

En el plan de promocion, 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 dptima 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.

Negociar con proveedores y clientes, buscando las condiciones mas ventajosas en las
operaciones comerciales.

Se tienen en cuenta, en la negociacién con los proveedores: precios del mercado, plazos
de entrega, calidades, condiciones de pago, transportes, si procede, descuentos, volumen
de pedido, liquidez actual de la empresa y servicio post-venta del proveedor.

En las condiciones de venta propuestas a los clientes se tienen en cuenta: margenes de
beneficios, precio de coste, tipos de clientes, volumen de venta, condiciones de cobro,
descuentos, plazos de entrega, transporte si procede, garantia y atencion post-venta.

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

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 reclamaciones con
diligencia y prontitud y promoviendo las futuras relaciones.

Se comunica a los clientes cualquier modificacion o innovacion de la empresa, que
pueda interesarles.

Identificar, en tiempo y forma, las acciones derivadas de las obligaciones legales de una
empresa.

Se identifica la documentacion exigida por la normativa vigente.

Se identifica el calendario fiscal correspondiente a la actividad econémica desarrollada.
Se identifican en tiempo y forma las obligaciones legales laborales.

» Altas y bajas laborales.

* NOminas.

» Seguros sociales.

Dominio Profesional.

Informacién que maneja: documentacion administrativa: facturas, albaranes, notas de pedido,
letras de cambio, cheques.
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Documentacion con los distintos organismos oficiales: permisos de apertura del local, permiso
de obras, ndminas TC1, TC2, alta en IAE, libros contables oficiales y libros auxiliares, archivos de
clientes y proveedores.

Tratamiento de la informacidon: tendra que conocer 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 informatizado utilizando paquetes de gestion muy basicos existentes en el mercado.

Personas con las que se relaciona: proveedores y clientes, al ser una pequefia empresa o taller, en
general, tratara con clientes cuyos pedidos o servicios daran lugar a pequefias 0 medianas
operaciones comerciales, gestorias.
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1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL.

1.2.1.

Cambios en los factores tecnolégicos, organizativos y econémicos.

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:

1.2.2.

1.2.3.

La moderna maquinaria, los complejos sistemas de manipulacion y los de
comunicacion para el control, la gestiéon y la informacién utilizados en los procesos
de fabricacion automatizados, hacen que, en este contexto, la funcién de
mantenimiento se transforme en parte integrante del proceso industrial,
produciéndose una integracion importante de las tareas de mantenimiento en las de
produccion.

La automatizacion de procesos industriales y el control de las maquinas se realizara
mediante Autdmatas Programables (PLCs) u otros dispositivos programables
interconectados a través de redes locales de comunicacion.

Desarrollo de la normativa de seguridad y prevencion, y mayor exigencia en su
aplicacion.

La creacidn de pequefias empresas especializadas en el sector permitira, ante la
oportunidad emergente, atender la demanda de trabajos programados de
mantenimiento y reparacion contratados por empresas de los diferentes sectores
productivos.

Cambios en las actividades profesionales.

La necesidad de técnicos polivalentes, con una vision sistémica e integradora de la
maquinaria y el equipo industrial, para intervenir en le diagnostico y reparar las
averias o disfunciones de los mismas, 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 tiempo se incorporan nuevas técnicas de diagnostico de averias basadas en
la utilizacion de herramientas "software", que produciran cambios especificos en los
procedimientos que se van a utilizar en la actividad de este profesional.

La importancia creciente en los objetivos de la produccion de las actividades que
debe desarrollar este técnico hacia el mantenimiento preventivo y correctivo de las
instalaciones y medios productivos requerira, cada vez mas, garantias de fiabilidad y
calidad en las intervenciones y un tiempo de actuacion corto, para obtener los
mayores indices de disponibilidad de las maquinas y equipos.

Necesidad de técnicos con una vision sistémica e integradora de los sistemas de
produccion, capaces de preparar y conducir una linea de fabricacion automatizada,
integrando las funciones de produccion con las de mantenimiento.

Los cambios en los contenidos de las tareas de produccion demandan el desarrollo 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.

Cambios en la formacién.
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1.3.

— La formacidn en calidad de este técnico debe enfocarse 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 motivados por las exigencias de los

procesos de fabricacion, asi como la modernizacion y actualizacion de las
instalaciones existentes, supondran la formacion y adaptacion al manejo y control de
maquinas y equipos dotados con sistemas y componentes (mecanicos, neumaticos,
electronicos) distintos a los actuales.

— Deberéa conocer los aspectos relacionados con tecnologias aplicadas a distintas fases

del proceso productivo que le permitan adaptarse a los nuevos equipos de fabricacion
y control asi como la incorporacién de nuevas tecnologias a los sistemas de
produccion.

— Debera conocer la utilidad e instalacion de los distintos medios de proteccion y tener

una vision global de la seguridad en fabricacion, asi como un conocimiento de la
normativa aplicable y documentacidn especifica que le lleve a tener en cuenta de
forma permanente este aspecto en todas sus actuaciones.

POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO.

1.3.1. Entorno profesional y de trabajo.

Este técnico se integrara en los servicios de mantenimiento de maquinaria y equipo
industrial de los diversos sectores productivos y, en el sector de la fabricacion de bienes
de equipo, en los procesos de montaje estacionario electromecanico de la maquinaria y de
sus automatismos, en los procesos de ensamblado e instalacion en planta de la mismay en
los servicios postventa, realizando asistencia técnica al cliente, siempre dependiendo
organicamente de un mando intermedio. Asi mismo podréa integrarse como conductor de
lineas de produccion automatizadas, responsbilizandose de la fabricacién y del
mantenimiento de las mismas. En determinados casos puede tener bajo su responsabilidad
a un grupo de operarios.

Dado que las actividades de mantenimiento y reparacion se desarrollan en la practica
totalidad de los sectores productivos y no es posible relacionar exhaustivamente todos
ellos, se citan a continuacion algunos de los subsectores donde este técnico puede
desempefiar su trabajo:

Industrias extractivas. Metalurgia y fabricacion de productos metalicos. Industria de la
construccion de maquinaria y equipo mecanico. Construccion y montaje de vehiculos
automoviles. Industria textil. Edicion y artes graficas. Productos alimenticios y bebidas.
Parques de atracciones.

En general desarrolla su trabajo en grandes y medianas empresas.

1.3.2. Entorno funcional y tecnoldgico.

Esta figura profesional se ubica funcionalmente en:
— Las areas de ejecucion del mantenimiento y reparacion de maquinaria y equipo
industrial.

— Las areas de produccion en procesos automatizados como responsable de linea,
integrando las funciones de produccion y mantenimiento.
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— Las areas de produccion de fabricacion de maquinaria realizando montaje,
instalacion en planta y asistencia técnica.

El entorno tecnolégico de la figura profesional, engloba los campos de:

Montaje y puesta en funcionamiento de maquinaria y equipo electromecanico y su

automatismo. Desmontaje/montaje y puesta a punto, mantenimientos preventivo y

correctivo, diagnostico de averias y reparacion de maquinaria, equipo electromecanico y

su automatismo. Reparacion y reconstruccion de redes de tuberia y conductos para

fluidos, eléctricas y de comunicacion industrial.

Los conocimientos se encuentran ligados a:

Mecanismos y elementos de maquinas. Componentes eléctricos, electronicos, neumaticos

e hidraulicos. Operaciones de mecanizado basico. Planos y esquemas, interpretacion de

normas y especificaciones técnicas. Tecnologia de soldadura. Calidad para fabricacion y

mantenimiento. Procesos de ejecucion que impliquen el manejo de equipos para el

diagnostico, control y verificacion para el mantenimiento de maquinaria y sistemas

auxiliares, y a las técnicas y procedimientos para su realizacion. Propiedades de los

materiales.

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes:

A titulo de ejemplo y con fines de orientacion profesional se enumeran a continuacion un

conjunto de ocupaciones o puestos de trabajo que pueden ser desempefiados por esta

figura profesional. De forma genérica sefialamos los siguientes:

— Mecénico de mantenimiento.

— Electricista de mantenimiento.

— Electromecénico de mantenimiento.

— Montador industrial.

— Conductor/mantenedor de linea automatizada.
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2. CURRICULO.

2.1.

OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO FORMATIVO.

Buscar, interpretar y comprender la informacion (especificaciones 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
actualizacion técnica.

Analizar los procesos de mantenimiento, montaje e instalacion en planta de maquinaria
y equipo industrial, asi como los de mantenimiento y construccion de sus instalaciones
auxiliares, relacionando los trabajos con los materiales, equipos, medios auxiliares, y
técnicas especificas que intervienen, con las condiciones y normas de calidad y
seguridad establecidas.

Realizar el mantenimiento y montaje de maquinaria y equipo industrial, operando con
las herramientas, materiales e instrumentos necesarios, actuando con la calidad y
seguridad requeridas y aplicando las normas y procedimientos reglamentados.

Realizar el mantenimiento y ejecucién de las redes auxiliares a la maquinaria y equipo
industrial (neumaticas, hidraulicas, eléctricas, de comunicacion industrial, cuadros de

distribucion y control, etc.), operando con las herramientas, materiales e instrumentos

necesarios, actuando con la calidad y seguridad requeridas.

Realizar y valorar las verificaciones y ensayos de control de calidad, relacionando las
caracteristicas de los materiales o del producto objeto del ensayo con la calidad
establecida en las normas, representando y evaluando los resultados obtenidos.

Sensibilizarse respecto de los efectos que las condiciones de trabajo pueden producir
sobre la salud personal y medioambiental, con el fin de mejorar las condiciones de
realizacién del trabajo, utilizando las medidas correctivas y protecciones adecuadas.

Comprender el marco legal, econémico y organizativo que regula y condiciona la
actividad industrial, identificando los derechos y obligaciones que se derivan de las
relaciones laborales y adquiriendo la 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
profesion, que le posibiliten el conocimiento y la insercion en el sector de la
construccion y mantenimiento de equipos e instalaciones electrotécnicas y en el
mantenimiento de maquinas eléctricas, y la evolucion y adaptacion de sus capacidades
profesionales a los cambios tecnoldgicos y organizativos del sector.
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2.2. MODULOS PROFESIONALES.

Médulo profesional 1: Montaje y mantenimiento mecanico.

Duracién: 250 horas
Asociado a la unidad de competencia 1: montar y mantener maquinaria y equipo electromecanico.

a) Capacidades terminales y criterios de evaluacion

1.1. Analizar los grupos mecénicos y electromecanicos de las maquinas, identificando los distintos
mecanismos que los constituyen y describiendo la funcion que realizan asi como sus
caracteristicas técnicas.

 Clasificar por la transformacion que 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:

— Identificar los grupos funcionales mecanicos y electromecanicos que la constituyen y
sus elementos.

— Explicar y caracterizar la funcion 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 tipologia.

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

1.2. Realizar diestramente operaciones de montaje y desmontaje de elementos mecanicos y
electromecanicos de maquinas y las pruebas funcionales de los conjuntos, utilizando las
herramientas y equipos adecuados en condiciones de seguridad.

» Explicar los contenidos fundamentales de la documentacidn que define los procesos de
montaje de elementos mecanicos y electromecanicos.

» Explicar las técnicas de desmontaje/montaje de los conjuntos mecanicos y
electromecénicos constituyentes de las maquinas.

» Describir las herramientas y equipos auxiliares utilizados en las operaciones de montaje
de elementos mecanicos y electromecanicos, clasificandolos por su tipologia y funcién
y explicando la forma de utilizacion y conservacion de los mismos.

* A partir de la documentacion 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, Gtiles y herramientas necesarios.

— Verificar las caracteristicas de las piezas, aplicando los procedimientos requeridos.
— Montar los elementos y piezas constituyentes seguin procedimientos.

— Realizar los controles del proceso de montaje segun los procedimientos establecidos.
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1.3.

1.4.

— Ajustar los acoplamientos, alineaciones, movimientos, etc., segun las
especificaciones, utilizando los equipos de medida y Utiles adecuadamente.

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

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

— Elaborar los partes de trabajo del proceso con la precision necesaria.

Aplicar técnicas de montaje para la construccion de sistemas hidraulicos y neumaticos para
maquinas realizando su puesta a punto, a partir de especificaciones técnica, en condiciones de
seguridad.

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

Describir las herramientas y equipos auxiliares utilizados en las operaciones de montaje
de los circuitos hidraulicos y neumaticos, clasificandolos por su tipologia y funciény
explicando la forma de utilizacion y conservacion de los mismos.

A partir de la documentacidn técnica correspondiente a un circuito hidraulico y otro
neumatico:

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

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

— Verificar las caracteristicas de los elementos, aplicando los procedimientos
requeridos.

— Montar los elementos y piezas constituyentes segln procedimientos.

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

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

— Ajustar los acoplamientos, alineaciones, movimientos, etc., segun las
especificaciones, utilizando los equipos de medida y Utiles adecuadamente.

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

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

— Elaborar los partes de trabajo del proceso con la precision necesaria.

Diagnosticar averias en los mecanismos y circuitos hidraulicos y neumaticos de las maquinas
identificando la naturaleza de las mismas y aplicando las técnicas mas adecuadas, en
condiciones de seguridad.

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

Identificar la naturaleza de la averias mas frecuentes en los circuitos hidraulicos y
neumaticos de las maquinas y relacionarlas con las causas que las originan.
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1.5.

1.6.

Describir los equipos mas utilizados para el diagnostico de las averias y sus campos de
aplicacion mas adecuados.

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

— Interpretar la documentacién 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 hipotesis de las causas posibles que puede producir la averia,
relacionandola con los sintomas que presenta el sistema.

— Elaborar un plan de intervencién para determinar la causa o causas que producen la
averia.

— Determinar los equipos y utillajes necesarios.

— Adoptar las medidas de seguridad requeridas para intervenir en la segun el plan
establecido.

— Localizar los elementos responsables de las averias, aplicando los procedimientos
requeridos y en el tiempo adecuado.

— Elaborar un informe de diagndstico de las averias, describiendo las actividades
desarrolladas, fundamentadas en los resultados obtenidos.

Diagnosticar el estado de los elementos y piezas de maquinas aplicando técnicas de medida y
observacion.

Describir el proceso de desgaste de las piezas en movimiento por friccidn, erosion,
rodamiento, etc.

Identificar desgastes normales y anormales de piezas usadas mediante el analisis y
comparacion de los parametros de las superficies erosionadas con los de la pieza
original.

En casos practicos en donde se disponga de fotografias y piezas reales dafiadas por
diferentes causas (dafios de erosiones en asientos de valvulas, en correderas hidraulicas,
cojinetes y rodamiento dafiados,etc.):

— ldentificar las zonas erosionadas.
— Analizar las roturas.
— 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 Utiles apropiados.

Aplicar técnicas de mantenimiento, que impliquen sustitucion de elementos, seleccionando los
procedimientos y con la seguridad requerida.

En un supuesto practico de una maquina, en situacion 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:
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1.7.

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

— Establecer el plan de desmontaje/montaje y los procedimientos que hay que aplicar,
indicando:

- Elementos que deben ser desconectados.
- Partes de la maquina que se deben aislar.
- Precauciones que deben ser tenidas en cuenta.
- Croquis de conexionado.
— Seleccionar las herramientas, equipos de medida y medios necesarios.

— Establecer el plan de seguridad requerido en las diversas fases del
desmontaje/montaje.

— Aislar los equipos que hay que desmontar de los circuitos hidraulicos y eléctricos a
los que esta conectado.

— Recuperar los aceites de la instalacion.

— 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 equipo en condiciones de funcionamiento.

— Comprobar el correcto funcionamiento del equipo y de la instalacién, regulando los
sistemas, si procede, para conseguir restablecer las condiciones funcionales.

— Elaborar los partes de trabajo del proceso con la precision necesaria.

Realizar, con precision y seguridad, operaciones de ajustes y regulacion en sistemas mecanicos,
hidraulicos y neumaticos, utilizando el procedimiento mas adecuado para cumplir con los
requisitos de puesta a punto de los equipos.

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

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

Describir las técnicas metrologicas y los utiles de verificacion.

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

— ldentificar cada uno de los elementos que lo configuran.

— Desmontar y limpiar cada uno de los elementos aplicando técnicas y Utiles
apropiados.

— Comprobar las especificaciones dimensionales y de estado de las superficies
funcionales de los elementos, utilizando el equipo adecuado.

— Verificar superficies planas y cilindricas, excentricidades, dentados de ruedas, etc.,
utilizando los equipos adecuados

— Montar y preparar en condiciones de funcionamiento cada elemento, reponiendo, si
procede, las piezas deterioradas y verificando las condiciones de acoplamiento y
funcionales en cada operacion.
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1.8.

1.9.

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

Elaborar en el soporte adecuado, croquis de conjuntos, piezas y esquemas de circuitos
hidraulicos y neumaticos de maquinaria con la precision requerida.

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

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

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
mecénicos y de los circuitos hidraulicos y/o neumaticos que sea necesaria para resolver
un problema de reparacion, mejora, etc., debidamente razonado y 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.

— 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 funcionamiento de los mismos.

Realizar diestramente operaciones de mantenimiento, que no impliquen sustitucion de
elementos, seleccionando los procedimientos y con la seguridad requerida.

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

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

En un caso préctico de una maquina que dispone de los sistemas mecanicos,
electromecanicos, hidraulicos y/o neumaticos y con su documentacion técnica:

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

— Obtener datos de las variables de los sistemas de las maquinas y de los equipos,
aplicando los procedimientos establecidos de observacion y medicion (ruidos,
vibraciones, consumos, temperaturas, etc.) y utilizando instrumentos, utiles y
herramientas adecuadamente.

— Realizar las operaciones de limpieza, engrase y lubricacion, ajustes de los elementos
de unioén y fijacion, correccién de holguras, alineaciones, tensado de correas de
transmision, observacion de los estados superficiales, etc., utilizando los utiles y
herramientas adecuadamente y manipulando los materiales y productos con la
seguridad requerida.

— Ajustar los valores de los instrumentos de medida, control y regulacion.
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Elaborar el informe de intervenciones donde se reflejan las anomalias/deficiencias
observadas y los datos necesarios para el banco de histéricos.

b) Contenidos.

* Interpretacion y realizacion de planos:

Planos de elementos de maquinas y equipos.
Planos de conjuntos de maquinas y equipos.
Diagramas de principio y esquemas de circuitos.

» Elementos de maquinas y mecanismos:

Elementos de union.

Elementos de transmision. Embragues y frenos. Reguladores. Levas y actuadores.
Ajustes y tolerancias.

Mecanismos: concepcion organica.

Cinematica y dinamica de las maquinas: cadenas cinematicas, relaciones de
transmision, par y potencia.

Lubricacion y engrase.

Rozamientos. Desgastes.

Lubricantes y refrigerantes.

Sistemas de lubricacién. Engrase centralizado.

*  Montaje de elementos mecanicos:

Ajuste funcional.
Verificacion de piezas.

Montaje de érganos de maquinas: arboles, soportes y cojinetes, cadena y correas,
ruedas dentadas y mecanismos, acoplamientos.

Montajes en bancadas y guias deslizantes.

Montajes estancos.

Montaje de circuitos hidraulicos y neumaticos.

Operaciones de montaje y desmontaje. Medios, equipos y herramientas.
Pruebas funcionales.

*  Metrologia:

Instrumentos de medicion, comparacion y verificacion.
Procedimientos.

* Instalacién de maquinaria:

Procedimientos de replanteo.
Cimentaciones y bancadas. Tipos y caracteristicas.
Aislamientos antivibratorios de maquinas.

Movimiento de maquinas. Técnicas utilizadas. Movimiento vertical y horizontal de
maquinas. Elementos utilizados.

Instalacion de maquinas.
Alineacion, nivelacion y fijacion.
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Tecnicas de ensamblado.
Acoplamiento entre maquinas.

Maquinas, equipos, Utiles, herramientas y medios empleados en las técnicas de
montaje y ensamblado de maquinaria.

Descripcidn y aplicaciones en los procesos.
Técnicas de manejo.
Normativa de seguridad.

Mantenimiento mecanico:

Operaciones de mantenimiento preventivo: Sistematico y predictivo.

Operaciones de mantenimiento correctivo. Averias. Naturaleza. Causas y
clasificacion.

Diagnostico de averias. Procedimientos. Medios.

Diagnostico de estado de elementos y piezas.

Maquinas, equipos, Utiles, herramientas y medios empleados en el mantenimiento.
Equipos de diagndstico. Aplicaciones.
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Mddulo profesional 2: Montaje y mantenimiento eléctrico.

Duracion: 200 horas.

Asociado a la Unidad de Competencia 2: montar y mantener los sistemas eléctrico y electrénico de

maquinaria y equipo industrial.

a)

2.1.

2.2.

Capacidades terminales y criterios de evaluacion.

Analizar las instalaciones eléctricas aplicadas a la maquinaria y equipo industrial describiendo
su funcionamiento y utilizando la documentacion técnica de las mismas.

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

Explicar el principio fisico de funcionamiento de los distintos tipos de dispositivos de
proteccion de lineas y receptores eléctricos.

Relacionar las caracteristicas eléctricas de los dispositivos de proteccion con las
caracteristicas de las lineas y receptores eléctricos que deben proteger.

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

Enumerar los requerimientos fundamentales que R.E.B.T. impone a estas instalaciones.

En un supuesto préactico de la instalacion eléctrica de una maquina o equipo industrial y
de su documentacion técnica:

— Identificar la instalacion eléctrica, las partes que la constituyen y los elementos de
cada una de ellas, explicando las caracteristicas de las mismas.

— Comprobar la variacion que experimentan los parametros mas caracteristicos 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 regulacién de las velocidad de
los motores de c.c. y c.a, relacionandolas con el equipo o elemento que hay que
emplear en cada caso.

— Elaborar un informe de las actividades desarrolladas y resultados obtenidos,
estructurandolos en los apartados necesarios para una adecuada documentacion de las
mismas (descripcion del proceso seguido, esquemas y planos, explicacion funcional,
calculos, etc.).

Realizar diestramente operaciones de montaje de cuadros eléctricos y sus instalaciones
eléctricas para maquinaria y equipo industrial, a partir de la documentacion técnica, aplicando el
reglamento electrotécnico y actuando bajo normas de seguridad.

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

Describir las distintas fases que se deben seguir en los procesos de preparacion y
montaje de estas instalaciones.
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2.3.

Describir las herramientas y equipos auxiliares utilizados en las operaciones de montaje
de elementos eléctricos y electromecanicos, clasificandolos por su tipologia y funcion y
explicando la forma de utilizacidn y conservacion 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 informacion necesaria:

— Realizar el plan de montaje, secuenciando adecuadamente las fases del mismo,
determinando los medios y materiales necesarios para su ejecucion e interpretando
los esquemas y planos correspondientes a la instalacion 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 sujecidn, perfiles y canalizaciones en el interior de la
envolvente realizando los croquis necesarios de disposicion de los elementos.

— Colocar y fijar los distintos elementos segln la distribucion programada, asegurando
la sujecion mecénica de los mismos, utilizando las herramientas apropiadas y
aplicando los procedimientos adecuados.

— Preparar los conductores (cables y pletinas) adecuadamente, escogiéndolos de la
seccion apropiada, siguiendo el codigo de colores normalizado, preparando los
terminales y codificandolos segun planos de conexionado.

— Efectuar el interconexionado fisico de los elementos, asegurando una buena sujecion
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, realizando 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 practico de montaje de los equipos, canalizaciones y conexionado de la
instalacion eléctrica para una maquina o equipo industrial, real o simulado, con la
informacion necesaria:

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

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

— Conexionar los distintos componentes siguiendo procedimientos adecuados,
aplicando correctamente el codigo de colores normalizados y asegurando su
adecuada fijacién mecanica y buen contacto eléctrico.

— Realizar las pruebas y medidas necesarias para asegurar la correcta funcionalidad de
la instalacion (en los dispositivos de corte y proteccion y la comprobacion del valor
adecuado de la resistencia de tierra y aislamientos).

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

Realizar con precision y seguridad las medidas de las magnitudes eléctricas y electronicas
analdgicas fundamentales presentes en las instalaciones eléctricas, utilizando los instrumentos
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2.4,

mas apropiados en cada caso y actuando bajo normas de seguridad personal y de los materiales
utilizados.

Explicar las caracteristicas mas relevantes (tipos de errores, sensibilidad, precision,
etc.), la tipologia, clases y procedimientos de uso de los instrumentos de medida.

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

— Seleccionar el instrumento de medida (vatimetro, telur6hmetro, etc.) y 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 precision requerida.

— Conexionar adecuadamente, con la seguridad requerida y siguiendo procedimientos
adecuados los distintos aparatos de medida.

— Medir las magnitudes operando adecuadamente los instrumentos y aplicando 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 procedimientos
utilizados y los resultados obtenidos (descripcion del proceso seguido, medios
utilizados, esquemas y planos utilizados, calculos, medidas, etc.).

En el analisis y estudio de los médulos electronicos analégicos 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 funcion 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 precision requerida.

— Conexionar adecuadamente, con la seguridad requerida y siguiendo procedimientos
normalizados, los distintos aparatos de medida.

— Medir las magnitudes bésicas de la electronica analdgica (tension, intensidad,
resistencia, frecuencia, etc.), operando adecuadamente los instrumentos y aplicando
procedimientos normalizados con la seguridad requerida.

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

— Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas, los procedimientos
utilizados y los resultados obtenidos (descripcion del proceso seguido, medios
utilizados, esquemas y planos, explicacion funcional, medidas, célculos, etc.).

Diagnosticar averias en las instalaciones eléctricas (potencia, automatismos y electrénicas) de
maquinaria y equipo industrial, actuando bajo normas de seguridad personal y de los materiales
utilizados.

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

Describir las técnicas generales y medios especificos utilizados para la localizacién de
averias en automatismos eléctricos (de potencia y control cableados y/o programados).
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2.5.

Describir las técnicas generales utilizadas para la localizacion de averias en modulos
electronicos analdgicos.

En distintos casos practicos de averias, reales o simuladas, en circuitos de alimentacion,
de automatismo eléctrico cableado y/o programado para maquinaria y equipo industrial,
con la documentacion 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 bloques funcionales,
las sefiales eléctricas, estados de los elementos de mando y fuerza y los pardmetros
caracteristicos del mismo.

Realizar al menos una hipdétesis de la causa posible de la averia, relaciondndola con
los sintomas existentes.

Realizar un plan de intervencion para la deteccion de la causa o causas de la averia.

Medir e interpretar parametros de los circuitos, realizando los ajustes necesarios de
acuerdo con la documentacion del mismo, utilizando los instrumentos adecuados y
aplicando los procedimientos requeridos.

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

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

En distintos casos practicos de averias, reales o simuladas, en modulos electronicos
analdgicos para maquinaria y equipo industrial, empleando procedimientos sistematicos
y con la documentacion técnica adecuada:

Identificar los sintomas de la averia, caracterizandola por los efectos que produce en
el circuito.

Interpretar la documentacion del equipo electrénico, identificando los distintos
bloques funcionales, las sefiales eléctricas y parametros caracteristicos del mismo.

Realizar distintas hipdtesis de causas posibles de la averia, relacionandolas con los
efectos presentes en el circuito.

Realizar el plan de intervencion para la deteccion de la causa o causas de la averia.

Medir e interpretar parametros del mddulo, realizando los ajustes necesarios de
acuerdo con la documentacion del mismo, utilizando los instrumentos adecuados,
aplicando procedimientos normalizados.

Localizar el bloque funcional y el mddulo responsable de la averia, proponiendo las
modificaciones y/o sustituciones necesarias.

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

Realizar diestramente operaciones de mantenimiento de las instalaciones eléctricas (potencia,
automatismos y electrénicas) de maquinaria y equipo industrial, actuando bajo normas de
seguridad personal.



48 Curriculo del Ciclo Formativo Instalacién y Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria y Conduccién de Lineas.

» Describir los procedimientos basicos utilizados en las operaciones de sustitucion de
componentes de los equipos de proteccion, de regulacion y control y electrénicos.

» Enumerar las herramientas béasicas utilizadas en mantenimiento de circuitos eléctricos y
electronicos, describiendo las caracteristicas principales de las mismas.

* En un supuesto practico de la instalacion eléctrica de una maquina con su
documentacidn técnica, de la que se indican los equipos o elementos eléctricos y
electronicos que se deben sustituir:

— Identificar éstos en la documentacidn técnica obteniendo sus caracteristicas.
— Establecer el plan de desmontaje/montaje y los procedimientos que hay que aplicar.
— Seleccionar las herramientas, equipos de medida y medios necesarios.

— Establecer y aplicar el plan de seguridad requerido en las diversas fases del
desmontaje/montaje.

— Desmontar, verificar el estado, en su caso, sustituir y montar los equipos y
elementos.

— Conexionar los equipos a los circuitos correspondientes.

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

2.6. Elaborar, en el soporte adecuado, croquis de conjuntos, de elementos y esquemas de circuitos
eléctricos de maquinaria y equipo industrial con la precision requerida.

» Relacionar las distintas representaciones (vistas, cortes, etc.) con la informacién 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 instalacion 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 reparacion, mejora, etc.,
debidamente razonado y realizar:

— Las acciones adecuadas de seguridad personal y de los equipos.

— Los esquemas a mano alzada, en condiciones de taller, de los circuitos afectados con
las especificaciones técnicas de los equipos y elementos de los mismos.

— Los croquis de los equipos y elementos, en condiciones de taller, expresando las
condiciones que deben cumplir para su intercambiabilidad.

b) Contenidos.
* Representacion gréafica y simbologia en las instalaciones eléctricas:

— Normas de representacion. Simbologia normalizada en las instalaciones eléctricas y
circuitos electrénicos analdgicos.

— Esquemas eléctricos normalizados y planos.

» Instalaciones eléctricas industriales:
— Instalaciones eléctricas de BT en el entorno industrial.
— Protecciones.
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Montaje y conexionado de elementos de proteccion, mando y sefializacion.

Tipos, caracteristicas y aplicaciones de canalizaciones, conductores eléctricos y
cuadros eléctricos.

Montaje de instalaciones y cuadros eléctricos. Procedimientos y operaciones.
Equipos, maquinas y herramientas de montaje.

Medidas eléctricas en las instalaciones. Equipos y técnicas de medida.
Diagndstico y localizacion de averias. Procedimientos y medios.
Normativa y reglamentacion electrotécnica.

* MAquinas eléctricas:

Motores de c.a. y motores de c.c.: puesta en servicio.
Sistemas de arrangue y frenado de motores.

Variacion de velocidad de maquinas eléctricas de c.c y c.a. Equipos electrénicos de
arranque y variacion de velocidad de maquinas eléctricas de c.c. y c.a. Sistemas de
regulacion de la velocidad en los motores.

Averias tipo en maquinas eléctricas. Localizacion de averias. Procedimientos y
medios.

Mantenimiento. Operaciones de mantenimiento correctivo y preventivo.

+ Instalaciones automatizadas:

Equipos y dispositivos de control en el entorno industrial.

Técnicas de montaje y conexionado. Procedimientos. Equipos y herramientas
especificos.

Preparacion y ajuste de los elementos utilizados en las instalaciones automatizadas.
Diagndstico y localizacion de averias. Procedimientos y medios.
Operaciones de mantenimiento correctivo y preventivo.

»  Circuitos electronicos de aplicacion al equipo industrial:

Equipos electronicos en la maquinaria y equipo industrial. Analisis mediante
diagrama de bloques.

Averias tipo por blogues. Diagnéstico y localizacion de averias por blogues o
modulos funcionales. Procedimientos y medios.

Operaciones de mantenimiento correctivo y preventivo.

»  Seguridad en las instalaciones y montajes.
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Modulo Profesional 3: Conduccién y mantenimiento de lineas automatizadas.

Duracion: 150 horas.

Asociado a la Unidad de Competencia 3: conducir y mantener el equipo industrial de lineas de produccion

automatizadas.

a)

3.1.

3.2.

Capacidades terminales y criterios de evaluacion.

Analizar la documentacién técnica de mantenimiento de lineas de produccion automatizadas e
instalaciones auxiliares, identificando los componentes y operaciones de mantenimiento
necesarios para programar su realizacion.

Relacionar y describir la documentacion técnica bésica para realizar el mantenimiento
de lineas de produccién automatizadas y de sus instalaciones auxiliares .

Identificar en los planos de un manual de instrucciones de una maquina los sistemas que
la integran y los componentes de los mismos, relacionandolos con las especificaciones
técnicas, de uso y de mantenimiento que se derivan del resto del dossier.

En un supuesto préactico y a partir de la documentacién técnica de mantenimiento de una
maquina o linea automatizada (manual de instrucciones, planos, esquemas, programa de
mantenimiento, etc.):

— Identificar los componentes de las maquinas que deben ser mantenidos.

— Identificar las actividades de mantenimiento preventivo, sistematico y predictivo,
que se deben realizar en la maquina durante ese periodo.

— Determinar los medios y materiales necesarios para realizar las intervenciones
programadas de mantenimiento de la maquina.

Analizar y relacionar los procesos auxiliares de fabricacion (alimentacion de piezas,
herramientas, vaciado/llenado de depositos, evacuacion de residuos, etc.) con las técnicas y
medios automaticos para realizarlos.

Describir las 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 cinematicas.
Elementos de control.
Actuadores (motores).

— Captadores de informacion.

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

— Diagrama de flujo de fabricacién.
— Listado de medios necesarios.
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3.3.

3.4

3.5.

— Informe y valoracion de la solucion adoptada.

Adaptar pequefios programas de control para sistemas automaticos de alimentacion de piezas y
operaciones auxiliares de fabricacién (manipulacion, refrigeracién, mantenimiento de fluidos,
etc.).

Relacionar las funciones caracteristicas de los lenguajes de PLCs y robots con las
operaciones que hay que realizar con los equipos auxiliares de fabricacion.

Explicar los sistemas de transmisién y almacenamiento de informacion utilizados en la
programacion de PLCs y robots.

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

Establecer la secuencia de movimientos.

Establecer las variables que se van a controlar (presion, fuerza, velocidad, etc.).
Realizar los diagramas de flujo correspondientes.

Realizar, a su nivel, el programa de control del PLC y robot.

Operar con los distintos 6rganos (neumaticos, hidraulicos, eléctricos, programables) que
intervienen en la manipulacion, transporte, etc., actuando sobre los elementos de regulacion en
condiciones de seguridad.

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

Relacionar las variables con los elementos que actan sobre ellas (neumaticos,
hidraulicos, eléctricos).

Describir las técnicas de regulacion y verificacion de las variables (fuerza, velocidad,
etc.).

A partir de varios sistemas automaticos de manipulacion de piezas y regulacion de
motores (neumaticos, hidraulicos, eléctrico/electronicos), convenientemente montados
sobre maquetas y sometidos a distintas solicitaciones de fuerza, velocidad, etc.:

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

— Verificar las magnitudes de las variables con los instrumentos adecuados
(manometros, reglas, tacometros, etc.).

— Describir el comportamiento de los distintos sistemas en funcion de las solicitaciones
a las que estan sometidos.

Realizar el control de respuesta de un sistema automatizado, comprobando las trayectorias, asi
como el sincronismo de movimientos, y realizando las mediciones necesarias.

Formular la 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 fabricacion
mecanica, que contenga fases de manipulacion de piezas y operaciones de mecanizado o
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fundicion, en la que intervengan elementos neumaticos, eléctricos y electronicos
programables, robots y 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 se desarrolle dentro de las
tolerancias dadas.

— Verificar las trayectorias de los elementos moviles y proceder a su modificacién, en
caso necesario.

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

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

Explicar el proceso general utilizado para el diagnostico y localizacion de averias en los
distintos sistemas (de cada sistema independientemente e integrando todos o varios) en
los procesos automatizados.

En supuestos y/o casos practicos de diagnosis y localizacion de averias en sistemas
automaticos:

— Interpretar la documentacidn técnica del sistema automatizado en cuestion,
identificando los distintos sistemas, bloques funcionales y elementos 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,
relaciondndola con los sintomas que presentan el sistema o sistemas implicados.

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

— Localizar el elemento responsable de la averia o programa y corregir la disfuncién
y/o modificar el programa, aplicando procedimientos requeridos y en tiempo
adecuado.

— Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y resultados
obtenidos.

Elaborar procedimientos escritos de mantenimiento preventivo de maquinaria (fichas, gamas o
normas), determinando las operaciones que se deben realizar y su frecuencia.

Explicar los distintos tipos de mantenimiento, la organizacién requerida para su gestion
y responsabilidades en el entorno de produccion.

Explicar los objetivos de la ficha-gama de mantenimiento de maquina, los documentos
que la componen y los requisitos de su estructura y contenidos de cada uno de ellos.
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* En un supuesto préactico de elaboracion del plan de mantenimiento preventivo de una
maquina de la que se dispone de su documentacion técnica (de fabricante, historicos de
mantenimiento, etc.):

Determinar los tipos de intervencion (de uso, de nivel, etc.) y la "temporalizacion™ de
los mismos.

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

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

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

b) Contenidos.

*  Organizacion del mantenimiento:

Mantenimiento: Funcidn, objetivos, tipos.

Organizacion de la gestion del mantenimiento en la produccion.
Productividad del mantenimiento.

Almacén y material de mantenimiento.

Calidad del mantenimiento.

Intervenciones en el mantenimiento. Tipos, temporalizacion, etc.
Documentacion de las intervenciones. Fichas, gamas o0 normas.
Gestion del mantenimiento asistido por ordenador.

»  Procesos de produccion automatizados:

Procesos de produccidn tipo.

Diagramas de flujo de fabricacion.

Medios y equipos.

Averias tipo en los sistemas de produccion automatizados.

Proceso de diagnostico y localizacion de averias. Sistemas monitorizados.
Proceso de reparacién de averias y correccion de disfunciones.
Elaboracion y desarrollo de fichas 0 gamas de mantenimiento.

Seguridad.

*  Medios de manipulacién, transporte y almacenamiento en las lineas de produccion
automatizadas:

Manipuladores y robots. Tipos, caracteristicas y aplicaciones.
Equipos de transporte. Tipos, caracteristicas y aplicaciones.
Almacenamientos. Tipos, caracteristicas y aplicaciones.

Lenguaje de programacion de PLCs y robots aplicados a elementos de la produccién
0 auxiliares (almacenamientos, movimientos de utillaje, desplazamientos,etc.):

- Funciones y variables. Pardmetros.
- Diagramas de flujo.
- Programacion aplicada.



54

Curriculo del Ciclo Formativo Instalacién y Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria y Conduccién de Lineas.

- Mantenimiento.
Regulacién de sistemas automatizados:
Introduccion de programas de control.
Simulacién y ajustes de los programas de control. Depuracién de los programas.
Ajustes de los elementos de los diferentes sistemas al proceso.
Simulacion del proceso (Obtencion de la primera pieza).
Control de la calidad del proceso y del producto. Ajustes y regulacion
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Mddulo Profesional 4: Calidad en el montaje y proceso.

Duracién: 75 horas.

Asociado a la Unidad de Competencia 3: conducir y mantener el equipo industrial de lineas de produccién

automatizadas.

a)

4.1.

4.2,

Capacidades terminales y criterios de evaluacion.

Analizar las condiciones que deben cumplir la preparacion, manipulacién y almacenaje de los
productos o repuestos para garantizar el control de recepcion.

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

Describir de forma sucinta un proceso de control de recepcion en mantenimiento y
montaje.

Explicar las técnicas de control e inspeccion mas usuales para comprobar si cumplen
con las exigencias de calidad.

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

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

— Determinar que 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.

Analizar las técnicas metrol6gicas que permiten garantizar la correcta evaluacion de la calidad
de un producto o proceso productivo.

Relacionar los instrumentos de medida y control mas utilizados, con la magnitud que
controlan, su campo de aplicacion y su precision de medida.

Describir las técnicas de control empleadas para verificaciones dimensionales y
geomeétricas.

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:

— Realizar 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.



56

Curriculo del Ciclo Formativo Instalacién y Mantenimiento Electromecanico de Maquinaria y Conduccién de Lineas.

4.3.

4.4,

b)

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

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, segun procedimiento establecido, los distintos indices de capacidad de proceso
de una serie de muestras medidas, cuyos valores y especificaciones técnicas se conocen.

En un supuesto practico, partiendo de la informacion relativa de un proceso de
fabricacién/montaje:

— ldentificar las fases de control y autocontrol aplicables.

— Relacionar el procedimiento de control de la pauta con los resultados que deben
obtenerse.

— Identificar los medios y utiles de control que se deben emplear.

Analizar informacion sobre la calidad del proceso y elaborar los informes de valoracién de
calidad.

Enumerar la documentacion que interviene en un control de calidad y caracteristicas de
la misma.

Enumerar la documentacién que interviene en una gestion técnica de produccion y
caracteristicas de la misma.

Describir los principios y técnicas que deben seguirse en la obtencion y seleccion de
datos para realizar partes o informes de control.

Describir las técnicas de analisis y presentacion de datos empleadas en el control del
proceso.

Ante un supuesto préctico y a partir de los datos obtenidos en la verificacion de una
pequeria serie de productos, de toda la documentacion técnica y de control necesaria:

— Cumplimentar el parte de verificacion de formato previamente dado.

— Realizar un grafico o histograma representativo de las variaciones dimensionales de
una de las cotas criticas verificadas.

— Evaluar, respecto de las especificaciones de calidad pedidas, los resultados
obtenidos.

— Resenar 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, justificdndolas con razonamientos técnicos.

— Elaborar el parte o informe de control de forma clara y precisa, respetando los
apartados y normas o formatos establecidos.

Contenidos.

Fundamentos de metrologia:

— Concepto de medida. Patrones.
— Normas de buenas practicas metroldgicas.
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Interpretacion de tolerancias dimensionales, geométricas, estado superficial.

e  Técnicas de medicion:

Instrumentacion metroldgicas.

Dimensionales y trigonométricas.

Acabado superficial, pardmetros de rugosidad media y maxima.

Formas geométricas, planidad, rectitudes, angularidad, circularidad, etc.
Mediciones especiales (roscas, diametros y paso), engranajes (espesor cordal).
Errores de medida:

- Concepto incertidumbre de medida.

- Calibracion.
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Calidad:

Conceptos fundamentales.

Normas.

Garantia de la calidad, calidad total.

Elementos integrantes del sistema de aseguramiento de calidad. Manual de calidad.
Evolucion y tendencias actuales. Técnicas de motivacién y mejora de la calidad.

Técnicas de control de calidad:

Pautas de control.

Técnicas de recopilacion y presentacion de datos.

Control estadistico.

Control del producto y del proceso.

Gréficos estadisticos de control de variables y atributos.
Concepto de capacidad de proceso, e indices que lo valoran.
Criterios de interpretacion de graficos de control.

Plan de muestreo por atributos.

Aplicacion de la informaética al control del producto o proceso.

Herramientas basicas de analisis de calidad:

Diagrama de evolucion o gestidn, causa-efecto, Pareto, dispersion, distribucion o
regresion.

Tormenta de ideas.
Histogramas.

Informes y pautas de verificacion, aspectos que hay que considerar en su realizacion y
presentacion.
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Maodulo profesional 5: Administracion, gestidon y comercializacion en la pequefia empresa.

Duracién: 75 horas.

Asociado a la Unidad de Competencia 4: realizar la administracion, gestion y comercializacion en una

pequefia empresa o taller.

a)

5.1.

5.2.

5.3.

Capacidades terminales y criterios de evaluacion.

Analizar las diferentes formas juridicas vigentes de empresa, sefialando la mas adecuada en
funcidn de la actividad economica y los recursos disponibles.

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

Identificar los requisitos legales minimos exigidos para la constitucién de la empresa,
segun su forma juridica.

Especificar las funciones de los 6rganos de gobierno establecidas legalmente para los
distintos tipos de sociedades mercantiles.

Distinguir el tratamiento fiscal establecido para las diferentes formas juridicas 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 se van a asumir,
tamafio de la empresa y nimero de socios, en su caso, seleccionar la forma juridica mas
adecuada explicando ventajas e inconvenientes.

Evaluar las caracteristicas que definen los diferentes contratos laborales vigentes mas habituales
en el sector.

Comparar las caracteristicas basicas de los distintos tipos de contratos laborales,
estableciendo sus diferencias respecto a la duracion del contrato, tipo de jornada,
subvenciones y exenciones, en su caso.

A partir de un supuesto simulado de la realidad del sector:

— Determinar los contratos laborales mas adecuados a las caracteristicas y situacion de
la empresa supuesta.

— Cumplimentar una modalidad de contrato.

Analizar los documentos necesarios para el desarrollo de la actividad econémica de una pequefia
empresa, su organizacién, su tramitacion y su constitucion.

Explicar la finalidad de los documentos basicos utilizados en la actividad econdémica
normal de la empresa.

A partir de unos datos supuestos, cumplimentar los siguientes documentos: factura,
albaran, nota de pedido, letra de cambio, cheque, recibo y explicar los tramites y
circuitos que recorren en la empresa cada uno de los documentos.
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5.4.

5.5.

5.6.

5.7.

b)

Enumerar los tramites exigidos por la legislacion vigente para la constitucion de una
empresa, nombrando el organismo donde se tramita cada documento, el tiempo y forma
requeridos.

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

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

Describir el calendario fiscal correspondiente a una empresa individual o colectiva en
funcidn de una actividad productiva, comercial o de servicios determinada.

A partir de unos datos supuestos cumplimentar: alta y baja laboral, nOmina y
liquidacién de la Seguridad Social.

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

Aplicar las técnicas de relacion con los clientes y proveedores, que permitan resolver
situaciones comerciales tipo.

Explicar los principios basicos de técnicas de negociacién con clientes y proveedores, y
de atencion al cliente.

A partir de diferentes ofertas de productos o servicios existentes en el mercado,
determinar cual de ellas es la mas ventajosa en funcion de los siguientes parametros:
pecios del mercado, plazos de entrega, calidades, transportes, descuentos, volumen de
pedido, condiciones de pago, garantia y atencion post-venta.

Analizar las formas mas usuales en el sector de promocidn de ventas de productos o servicios.

Describir los medios mas habituales de promocion de ventas en funcion del tipo de
producto y/o servicio.

Explicar los principios basicos del merchandising.

Elaborar un proyecto de creacion de una pequefia empresa o taller, analizando su viabilidad y
explicando los pasos necesarios. El proyecto deberd incluir:

Los objetivos de la empresa y su estructura organizativa.
Justificacion de la localizacion de la empresa.

Anadlisis de la normativa legal aplicable.

Plan de inversiones.

Plan de financiacion.

Plan de comercializacion.

Rentabilidad del proyecto.

Contenidos.

La empresay su entorno:
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— Concepto juridico-econdmico de empresa.

— Definicion de la actividad.

— Localizacién, ubicacién y dimension legal de la empresa.
Formas juridicas de las empresas:

— El empresario individual.

— Sociedades.

— Analisis comparativo de los distintos tipos de empresas.
Gestion de constitucion de una empresa:

Relacion con organismos oficiales.
Tramites de constitucion.
Ayudas y subvenciones al empresario.
Fuentes de financiacion.
Gestion de personal:
— Convenio del sector.
— Diferentes tipos de contratos laborales.
— NoOmina.
— Seguros Sociales.
Gestion administrativa:

— Documentacion administrativa.
— Contabilidad y libros contables.
— Inventario y valoracion de existencias.

— Calculo del coste, beneficio y precio de venta.
Gestion comercial:

— Elementos basicos de la comercializacion.
— Técnicas de venta y negociacion.
— Atencion al cliente.
Obligaciones fiscales:
— Calendario fiscal.

— Impuestos méas importantes que afectan a la actividad de la empresa.

— Liquidacion de IVA e IRPF.
Proyecto empresarial.
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Mdédulo profesional 6: Técnicas de mecanizado para el mantenimiento y montaje.

Duracion: 320 horas.

a)

6.1.

6.2.

6.3.

Capacidades terminales y criterios de evaluacién.

Analizar la informacion técnica relativa al producto que se va a mecanizar, determinando el
material de partida, fases de mecanizado, maquinas y medios necesarios.

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 maquinas y los medios de trabajo necesarios para cada operacion.

Realizar en el soporte adecuado croquis de piezas de maquinaria para su fabricacién con la
precision requerida.

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

Describir las diferencias entre los tipos de acotacion 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 acotacidn necesarias para la
completa definicion 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 original.

Analizar las propiedades de los materiales 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.

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 termoquimicos mas usuales en las industrias
(templado, revenido, recocido, cementacion, nitruracion,etc.), con las propiedades que
confieren a los materiales metalicos.
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6.4.

6.5.

Analizar las técnicas de mecanizado, con el fin de seleccionar las maquinas convencionales,
equipos y herramientas necesarios para realizarlas.

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

Explicar los procesos de mecanizado (torneado, fresado y taladrado), y 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 y los angulos que las caracterizan (angulo de
corte, destalonado, etc.).

Relacionar la 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
maquinas-herramientas utilizadas en la fabricacién, explicando:

— Elementos estructurales que las componen.

— Cadenas cinematicas correspondientes a la obtencion de formas.

— Cadenas cinemaéticas correspondientes a la transferencia de energia.
— Elementos de medicién y control de la maquina.

— Sistemas de automatizacion.

— Mantenimiento de primer nivel de la maquina.

— Elementos de seguridad.

Operar diestramente con los equipos y herramientas necesarios para realizar mecanizados
manualmente, que permitan el ajuste mecanico de los distintos elementos, realizando las
operaciones de medicidn adecuadas, con el fin de conseguir las caracteristicas especificadas y
en condiciones de seguridad.

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

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

Efectuar célculos del sistema métrico decimal y el sistema anglosajon.

En casos préacticos, que impliguen realizar mediciones (lineales, angulares, de roscas,
etc.):

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

Calibrar el instrumento de medida segun patrones.

Realizar las medidas con la precision adecuada.
— Aplicar las normas de uso y seguridad durante el proceso de medicion.

En casos practicos de mecanizado manual, necesarios para el ajuste mecanico, 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.

— Efectuar los célculos necesarios en las distintas operaciones (roscado,etc.).
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6.6.

6.7.

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

— Manejar correctamente las herramientas necesarias.

— En la ejecucion de roscas: realizar roscados interiores y exteriores, seleccionando los
materiales y herramientas.

— Seleccionar los aparatos de medida que hay que realizar.

— Realizar las medidas con la precisién adecuada, manejando correctamente los
aparatos de medida mas usuales (calibre, micrometro, etc.).

— El acabado final se ajusta a las medidas y normas dadas en el plano.
— Aplicar las normas de uso y seguridad durante el proceso.

Operar correctamente las maquinas-herramientas convencionales (taladradora, torno, fresadora
y rectificadora) para mecanizar por arranque de viruta, consiguiendo las geometrias,
dimensiones y caracteristicas especificadas de la pieza y en condiciones de seguridad.

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

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

— Identificar la simbologia 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 6rganos 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
funcidn de las desviaciones observadas respecto al proceso definido.

Operar diestramente las herramientas, productos y materiales necesarios para realizar los
distintos tipos de uniones no soldadas (atornillado, pegado, remachado,etc.), consiguiendo las
caracteristicas especificadas de la union y en condiciones de seguridad.

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

Clasificar los distintos tipos de pegamentos més usuales, en funcion de los materiales
que se deben unir, identificando sus caracteristicas y describiendo su modo de
aplicacion.

Explicar las medidas de seguridad e higiene exigibles en el uso de las herramientas y
productos para el montaje/union.
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6.8.

En un caso practico de mecanizado manual, que impliquen realizar operaciones 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.

Ejecutar el remachado respetando las medidas y caracteristicas dadas en el plano.
— Aplicar las normas de uso y seguridad durante el proceso.

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

Colocar correctamente los elementos que se deben unir para su posterior fijacion.
Utilizar los frenos necesarios en los tornillos.

Aplicar los pares de apriete requeridos.

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

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

— Colocar correctamente los elementos que se deben unir para su posterior fijacion.
— Preparar correctamente las zonas de unién.

— Realizar las mezclas de productos en funcién de los materiales y de la caracteristicas
de la unién, cumpliendo las especificaciones del fabricante.

— Aplicar correctamente los productos.

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

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

Operar correctamente con los equipos de soldadura blanda, oxiacetilénica y eléctrica de forma
manual y semiautomatica, consiguiendo las caracteristicas especificadas y en condiciones de
seguridad.

Relacionar los distintos tipos de materiales base con los de aportacion,en funcion del
tipo de soldadura.

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

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

Relacionar los procedimientos de soldeo con diferentes electrodos y materiales.

En casos préacticos de procesos de soldeo (eléctrico manual y semiautomatica 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, “consumibles™ y
espesores.

— Elegir el tipo de soldadura ( a tope, a solape, en "V"y en "X" ) que hay que emplear,
en funcion de los materiales que se van a unir y las caracteristicas exigidas a la
union.

— Realizar la limpieza de las zonas de union eliminando los residuos existentes
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Identificar los distintos componentes del equipo de soldeo.

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

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

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

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

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

b) Contenidos.

e Introduccion al dibujo industrial:

Soportes fisicos para el dibujo y formatos.
Vistas normalizadas.

Escalas de uso en el dibujo industrial.
Acotacion normalizada.

« Dibujo técnico:

Introduccion a la perspectiva caballera o isométrica.
Vistas, cortes y secciones para la determinacion de piezas.
Acotacion de piezas.

Formas constructivas.

Calidad superficial.

Tolerancias.

* Conocimiento de materiales:

Constitucion y propiedades de materiales metalicos y sus aleaciones:
- Productos férricos. Aceros y aleaciones. Aplicaciones.
- Productos metalicos no férricos. Aleaciones. Aplicaciones.

- Formas comerciales de los materiales. Designacion. Condiciones de los
suministros.

Estructura y propiedades de materiales plasticos y compuestos. Aplicaciones.
Designacion. Formas comerciales de los materiales. Condiciones de los suministros.

Tratamientos térmicos y termoquimicos. Modificacion de las caracteristicas fisicas
de los metales.

Procedimientos de proteccion contra la oxidacion y la corrosion.
Aceites y grasas. Aplicaciones.

*  Metrologia:

Aparatos de medida directa. Tipos y aplicacion.
Aparatos de medida por comparacion. Tipos y aplicacion.

« Las maquinas herramientas de arranque de viruta:

Tipos, capacidades de trabajo y precisiones.
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Estructura y elementos constituyentes.
Funcionamiento y prestaciones.

Las herramientas para el arranque de viruta:

Elementos componentes y estructuras de las herramientas.

Procedimientos operativos de unién por soldadura:

Equipos y medios utilizados para soldadura blanda.

Equipos y medios utilizados para soldadura eléctrica manual y semiautomatica en
atmdsfera natural y protegida.

Equipos y medios utilizados para soldadura oxiacetilénica.
Preparacion de piezas para soldeo.
Electrodos. Clasificacion y aplicacion.

Procedimientos operativos de mecanizado:

Técnicas de mecanizado por arranque de viruta.
Técnicas de roscado.

Técnicas de mecanizado manual.

Fases y operaciones de mecanizado

Procedimientos operativos de uniones no soldadas:

Técnicas de uniones desmontables. Atornillado.
Técnicas de uniones fijas. Remachado. Pegado, etc.

Los riesgos en el manejo de las maquinas herramientas de arranque de viruta y de los
equipos de soldeo:

Normas de uso.
Normas de seguridad e higiene.
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Modulo profesional 7: Electrotecnia.

Duracion: 192 horas.

a)

7.1.

Capacidades terminales y criterios de evaluacién.

Analizar los fendmenos eléctricos y electromagnéticos caracteristicos de los circuitos de
corriente continua (c.c.) y de corriente alterna (c.a.) y aplicar las leyes y teoremas fundamentales
en el estudio de dichos circuitos.

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, Thevenin, Norton).

Describir las magnitudes eléectricas basicas (resistencia, tension, intensidad, potencia,
frecuencia...) y sus unidades correspondientes caracteristicas de los circuitos de c.c. y de
ca.

Diferenciar el comportamiento de los distintos componentes que configuran los
circuitos eléctricos basicos de c.c. y de c.a. (generadores, resistencias, condensadores,
bobinas).

Explicar los principios del magnetismo y del electromagnetismo, describiendo las
interrealaciones basicas entre corrientes eléctricas y campos magnéticos y enunciando
las leyes fundamentales que los estudian (leyes de Ampere, Lenz, Hopkinson).

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

Describir las magnitudes magnéticas bésicas (fuerza magnetomotriz, intensidad de
campo, flujo, induccidn) y sus unidades de medida.

Enumerar distintas aplicaciones donde se presenten los fenémenos eléctricos y
electromagnéticos (relés, contactores, etc.).

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 analisis y resolucion de circuitos
eléctricos.

— Calcular las caracteristicas reactivas de componentes electronicos pasivos
(inductancias y condensadores).

— Calcular las magnitudes eléctricas caracteristicas del circuito (resistencia o
impedancia equivalente, intensidades de corriente, caidas de tension y diferencias de
potencial, potencias, energia ).

— Calcular las magnitudes eléctricas en circuitos eléctricos resonantes serie y paralelo,
explicando la relacién entre los resultados obtenidos y los fendmenos fisicos
presentes.
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7.2.

7.3.

7.4.

— Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y 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).

Analizar la estructura y caracteristicas fundamentales de los sistemas eléctricos polifasicos.

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

Describir las conexiones (estrella y triangulo) 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 correccion del mismo.

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

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

Realizar una clasificacion de las maquinas eléctricas estaticas y rotativas en funcion de
su principio de funcionamiento, de la naturaleza de su corriente de alimentacion, de su
constitucion y de los campos de aplicacion mas caracteristicos de las mismas.

Explicar la constitucion, el principio de funcionamiento, la tipologia y caracteristicas de
los transformadores monofasicos.

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

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

Explicar la constitucion, el principio de funcionamiento, la tipologia, conexionados y
caracteristicas de los motores de c.c..

Explicar la constitucion, el principio de funcionamiento, la tipologia, conexionados y
caracteristicas de los alternadores.

Explicar la constitucion, el principio de funcionamiento, la tipologia, conexionados y
caracteristicas de los motores eléctricos de c.a. monofasicos.

Explicar la constitucion, el principio de funcionamiento, la tipologia, conexionados y
caracteristicas de los motores eléctricos de c.a. trifasicos.

Realizar con precision y seguridad las medidas de las magnitudes eléctricas fundamentales
(tensidn, intensidad, resistencia, potencia, frecuencia), utilizando, en cada caso, el instrumento
(polimetro, vatimetro, osciloscopio) y los elementos auxiliares mas apropiados.

Explicar las caracteristicas mas relevantes (tipos de errores, sensibilidad, precision), la
tipologia, clases y procedimientos de uso de los instrumentos de medida utilizados en
los circuitos electrotécnicos basicos.
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7.5.

Reconocer la simbologia utilizada en los aparatos de medida y explicar su significado y
aplicacion.

En distintos casos practicos de estudio de circuitos eléctricos y electronicos:

— Identificar las magnitudes que se deben medir y el rango de las mismas.

— Seleccionar el instrumento de medida (polimetro, vatimetro, osciloscopio) y los
elementos auxiliares mas adecuados en funcion de la magnitud que hay que medir
(resistencia, intensidad, tension, potencia, forma de onda).

— Conexionar adecuadamente, con la seguridad requerida y siguiendo procedimientos
normalizados, los distintos aparatos de medida en funcién de las magnitudes que hay
que medir (tensidn, intensidad, resistencia, potencia, frecuencia).

— Medir las magnitudes basicas caracteristicas de los circuitos eléctricos y electronicos
(tension, intensidad, continuidad, potencia, formas de onda), 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, potencias) caracteristicas de los sistemas
trifasicos.

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

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

Realizar los ensayos basicos caracteristicos de las maquinas eléctricas estaticas y rotativas de
baja potencia.

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

Describir los tipos de ensayos fundamentales y normalizados que se deben realizar con
las méquinas eléctricas de c.c., identificando las magnitudes que se deben medir y
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.a. monofésicas y trifasicas, identificando las magnitudes
que se deben a medir y explicando las curvas caracteristicas que relacionan dichas
magnitudes.

En tres casos practicos de ensayos de maquinas eléctricas (un transformador 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 documentacion 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 funcién de cada uno de ellos.
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7.6.

7.7.

— 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 gréafica e
interpretando a través de ellas los 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 resultados
obtenidos, estructurandola en los apartados necesarios para una adecuada
documentacion de las mismas (descripcion del proceso seguido, medios utilizados,
esquemas Y planos utilizados, calculos, medidas).

Analizar la tipologia y caracteristicas funcionales de los componentes electronicos anal6gicos
basicos y su aplicacion en los circuitos electrénicos.

Clasificar los componentes electrénicos basicos (activos y pasivos) utilizados en los
circuitos electrénicos segun su tipologia y ambito de aplicacion.

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

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

En un supuesto préactico de reconocimiento de componentes electronicos basicos reales:
— Dibujar los simbolos normalizados de cada uno de ellos.

— Describir distintas tipologias normalizadas por cada familia de componentes.

— Identificar los terminales de los componentes mediante la utilizacion del polimetro.

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

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

Analizar funcionalmente los circuitos electronicos analdgicos basicos (rectificadores, filtros,
amplificadores) y sus aplicaciones mas relevantes (fuentes de alimentacion, amplificadores de
sonido, circuitos basicos de control de potencia, temporizadores).

Enumerar los circuitos electrénicos analdgicos basicos y describir la funcién que
realizan.

Describir el principio de funcionamiento de los circuitos electronicos analdgicos
béasicos (rectificadores, filtros, estabilizadores, amplificadores), su tipologia, parametros
caracteristicos y formas de onda tipicas.

Explicar las caracteristicas diferenciales entre los circuitos electronicos anal6gicos
basicos construidos con elementos discretos y los contruidos con circuitos
amplificadores operacionales integrados.

En supuestos de andlisis de circuitos electronicos analdgicos y, a partir de los esquemas
de los mismos:
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— Identificar los componentes pasivos y activos del circuito, relacionando los simbolos
que aparecen en los esquemas con los elementos reales.

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

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

— Explicar el funcionamiento del circuito, identificando las magnitudes eléctricas que
lo caracterizan, interpretando las sefiales y formas de onda presentes en el mismo.

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

— Identificar la variacion en los pardmetros caracteristicos del circuito (tensiones,
formas de onda) suponiendo y/o realizando modificaciones en componentes del
mismo, explicando la relacion entre los efectos detectados y las causas que los
producen.

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

b) Contenidos.
»  Conceptos y fendmenos eléctricos y electromagnéticos:
— Naturaleza de la electricidad. Propiedades y aplicaciones.
Corriente eléctrica.
Magnitudes eléctricas.
Magnetismo y electromagnetismo. Unidades.
Induccion electromagnética.

»  Circuitos eléctricos:
— El circuito eléctrico. Estructura y componentes. Simbologia y representacion grafica.
— Componentes pasivos: resistencias, condensadores y bobinas. Caracteristicas
eléctricas y funcionales.
— Pilas y acumuladores. Clasificacidn, tipologia y caracteristicas.
— Analisis de circuitos en corriente continua (c.c.). Leyes y procedimientos de
aplicacion.
— Analisis de circuitos en corriente alterna (c.a.). Leyes y procedimientos de
aplicacion.
» Componentes electrénicos. Tipologia y caracteristicas funcionales:
— Componenetes pasivos: resistencias, potenciémetros, bobinas y condensadores.
— Componentes semiconductores: diodos, transistores, tiristores y componentes
optoelectrénicos.
— Circuitos integrados reguladores de tension.
— El amplificador operacional: montajes basicos.

»  Circuitos electréonicos analdgicos basicos y sus aplicaciones. Tipologia y caracteristicas.
Andlisis funcional:
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Rectificadores.

Amplificadores.

Multivibradores.

Fuentes de alimentacion.

Circuitos bésicos de control de potencia.
Circuitos de control de tiempo.

*  Sistemas eléctricos trifasicos:

Corrientes alternas trifasicas. Caracteristicas.
Conexiones en estrella y en triangulo.

Magnitudes eléctricas en los sistemas trifasicos.
Sistemas equilibrados y desequilibrados. Caracteristicas.
Analisis basico de circuitos eléctricos polifasicos.

» MaAquinas eléctricas estaticas y rotativas. Tipologia y caracteristicas. Ensayos basicos:

Clasificacidn de las maquinas eléctricas: generadores, transformadores y motores.

Transformadores: monofasicos y trifasicos; funcionamiento; aplicaciones; ensayos
bésicos.

Maquinas eléctricas de corriente alterna: alternadores y motores; funcionamiento;
aplicaciones; ensayos basicos.

Maquinas eléctricas de corriente continua: generadores y motores; funcionamiento;
aplicaciones; ensayos basicos.

* Medidas electrotécnicas:

Concepto de medida.
Errores en la medida.

Medida de magnitudes eléctricas en c.c. y en c.a. monofasica y trifésica.
Procedimientos.

Intrumentos de medida en electrotecnia. Clase y tipologia de los instrumentos.

Departamento de 7 3
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Modulo profesional 8: Automatismos eléctricos, neumaticos e hidraulicos.

Duracion: 256 horas.

a)

8.1.

8.2.

Capacidades terminales y criterios de evaluacién.

Interpretar planos y especificaciones técnicas relativas a los circuitos de automatismos de
tecnologia eléctrica (cableados y de control por programa), neumatica, electroneumatica,
hidraulica y electrohidraulica, identificando sus elementos.

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 instalacion 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 determinacion 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 fabricante.

Analizar automatismos eléctricos cableados y de control por programa, identificando las
distintas areas de aplicacion de los mismos y describiendo la tipologia y caracteristicas de los
equipos y materiales utilizados en su construccién.

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

Clasificar por su funcion y tipologia los distintos elementos utilizados en la realizacion
de automatismos eléctricos.

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

En un caso préactico de analisis de un equipo de control cableado 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 e identificando los distintos elementos que los componen.

— Identificar la variacion en los parametros caracteristicos del circuito suponiendo y/o
realizando modificaciones en elementos del mismo, explicando la relacion entre los
efectos detectados y las causas que los producen.
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8.3.

8.4.

— Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y 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.).

» En un caso practico de analisis de un equipo de control programado 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, identificando los distintos elementos que los componen.

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

— Identificar la variacion en los pardmetros caracteristicos del circuito suponiendo y/o
realizando modificaciones en elementos del mismo, explicando la relacion entre los
efectos detectados y las causas que los producen.

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

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
materiales utilizados en su construccion.

Diferenciar las caracteristicas propias de los automatismos neumaticos y
electroneumaticos.

Clasificar por su funcion y tipologia los distintos elementos utilizados en la realizacion
de automatismos neumaticos y electroneumaticos.

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

En un caso practico de analisis de un automatismo electroneumatico y partiendo de la
documentacién técnica del mismo:

— Explicar la secuencia de funcionamiento.

— Interpretar los esquemas neumaticos y electroneumaticos, discriminando el
equipo/circuito de mando del circuito de fuerza, identificando los distintos elementos
que los componen.

— Identificar la variacion en los parametros caracteristicos del circuito suponiendo y/o
realizando modificaciones en elementos del mismo y explicando la relacion entre los
efectos detectados y las causas que los producen.

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

Analizar los circuitos hidraulico y electrohidraulico identificando las distintas areas de
aplicacion de los mismos y describiendo la tipologia y caracteristicas de los equipos y
materiales utilizados en su construccion.
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8.5.

8.6.

Diferenciar las caracteristicas propias de los automatismos hidraulicos y
electrohidraulicos.

Clasificar por su funcion y tipologia los distintos elementos utilizados en la realizacion
de automatismos hidraulicos y electrohidraulicos.

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

En un caso practico de analisis de un automatismo, hidraulico o electrohidraulico 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 suponiendo y/o
realizando modificaciones en elementos del mismo y explicando 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, estructurandola en los apartados necesarios para una adecuada
documentacidon de las mismas (descripcion del proceso seguido, medios utilizados,
esquemas y planos utilizados, calculos, medidas, etc.).

Configurar fisicamente sencillos automatismos cableados y/o programados para control
automatico (eléctrico, neumatico electroneumatico, hidraulico y electrohidraulico), elaborando
la documentacién técnica necesaria para su construccion, con los medios adecuados y utilizando
la representacion simbdlica normalizada.

En un supuesto préactico de configuracion de un equipo de control automatico, en el que
se integren las distintas tecnologias, para una pequefia maquina o proceso secuencial, y
partiendo de las especificaciones funcionales y limites de coste:

— Interpretar las especificaciones funcionales del automatismo.

— Realizar al menos una configuracion cableada y/o programada cercana a la relacion
coste-calidad establecida.

— Seleccionar a partir de catalogos técnico-comerciales los equipos y materiales que
cumplan las especificaciones técnicas y econdmicas establecidas.

— Realizar los calculos necesarios para la configuracion 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.

Realizar pequefios programas para autOmatas programables, dedicados al control de
automatismos sencillos, utilizando el lenguaje de codificacion y los equipos de programacion
adecuados.
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» En un caso practico de realizacion de un sencillo control automatico programado de una
maquina o proceso secuencial, a partir de las especificaciones funcionales y un equipo
especifico de control automatico (automata programable):

Elaborar con precision y claridad el diagrama de secuencia del control automatico,
determinando con precision el nimero de entradas, salidas 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, optimizando los
recursos utilizados y 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.

8.7. Realizar, a partir de la documentacion técnica precisa, las operaciones simuladas de montaje,
conexionado y pruebas funcionales de automatismo (eléctrico, neumatico, electroneumatico,
hidraulico y electrohidraulico), utilizando los medios precisos y aplicando los procedimientos
adecuados.

» Ensimulaciones de montaje sobre panel de automatismo, conexionado y puesta a punto
de un control automatico de una maquinay a partir de la documentacion técnica
necesaria (esquemas, lista de materiales, etc.):

Distribuir los distintos elementos en el panel realizando los croquis necesarios para
optimizar la disposicion de los elementos y simular con la posicion de los mismos su
situacién en la maquina.

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

Ejecutar las pruebas funcionales en vacio de acuerdo con la documentacion 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.

b) Contenidos.
e Automatizacion. Fundamentos y &reas de aplicacion:

La automatizacion. Evolucion y prospectiva. Areas de aplicacion.
Procesos continuos. Caracteristicas.

Procesos secuenciales. Caracteristicas.

introduccidn al algebra logica. Funciones y variables.

Analisis de circuitos l6gicos combinacionales y secuenciales.
Determinacion de sencillos circuitos 16gicos. Simplificacion de funciones.

* Mando y regulacion de motores eléctricos. Maniobras:

Constitucion de los sistemas de mando y regulacion. Principios basicos.
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Dispositivos de mando y regulacién: sensores, reguladores y actuadores.
Elementos de control. Relés y contactores.

Elementos de proteccion.

Elementos de medida.

Interpretacion de esquemas de automatismos eléctricos.

Arranque de méaquinas eléctricas:

— Sistemas eléctricos. Automatismos.

— Sistemas electronicos. Arrancadores progresivos.

Frenado de maquinas. Tipologia y caracteristicas.

*  Sistemas neumaticos:

Simbologia gréfica.

Valvulas. Actuadores e indicadores. Tipos, funcionamiento aplicacion y
mantenimiento.

Electro-neumatica.

Analisis de circuitos.

Configuracion de sencillos circuitos de automatismos.
Operaciones de montaje, conexionado y pruebas funcionales.

*  Sjstemas hidraulicos:

Simbologia gréafica.

Bombas, motores y cilindros hidraulicos. Aplicacion y tipos.

Acumuladores hidraulicos.

Vélvulas convencionale, proporcionales y servovalvulas. Tipos y aplicaciones.
Anadlisis de circuitos.

Configuracion de sencillos circuitos de automatismos.

Operaciones de montaje, conexionado y pruebas funcionales.

» Elautomata programable:

Evolucidn de los sistemas cableados hacia los sistemas programados.
Estructura y caracteristicas de los autdématas programables.

Entradas y salidas: digitales, analdgicas y especiales.

Programacion bésica de automatas: lenguajes y procedimientos.

Resolucion de automatismos basicos mediante la utilizacién de automatas
programables.
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Maddulo profesional 9: Seguridad en el montaje y mantenimiento de equipos e instalaciones.

Duracién: 64 horas.

a)

9.1.

9.2.

9.3.

Capacidades terminales y criterios de evaluacion.

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

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

A partir de un cierto namero de planes de seguridad e higiene de diferente nivel de

complejidad:

— ldentificar y describir los aspectos més relevantes de cada plan, recogidos en la
documentacién que 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 preventivas y los métodos de
prevencion establecidos para evitar accidentes.

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

Identificar las instrucciones técnicas de los reglamentos y normativas eléctricas y
mecanicas vigentes.

Identificar los derechos y los deberes mas relevantes del empleado y de la empresa en
materia de seguridad e higiene.

A partir de un cierto nimero de planes de seguridad e higiene de diferente nivel de

complejidad:

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

— Relacionar y describir las normas sobre simbologia y situacion fisica de sefiales y
alarmas, equipos contra incendios y equipos de curas y primeros auxilios.

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

— Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con la legislacion vigente,
describiendo el desajuste, si lo hubiera, entre las normas generales y su aplicacion o
concrecion en el plan.

Relacionar los medios y equipos de seguridad empleados en el montaje y mantenimiento de
equipos e instalaciones con los riesgos que se pueden presentar en el mismo.
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9.4.

9.5.

b)

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

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

Describir las caracteristicas y finalidad de las sefiales y alarmas reglamentarias 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.

Analizar y evaluar casos de accidentes reales ocurridos en las empresas del sector de montaje y
mantenimiento de equipos e instalaciones.

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.

Analizar las medidas de proteccion en el ambiente de un entorno de trabajo y del medio
ambiente, aplicables a las empresas.

Identificar las posibles fuentes de contaminacion del entorno ambiental.

Relacionar los dispositivos de deteccion de contaminantes, fijos y maviles, con las
medidas de prevencion y proteccion que se va a utilizar.

Describir los medios de vigilancia mas usuales de afluentes y efluentes, en los procesos
de produccion y depuracion 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.

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

Contenidos.

Planes y normas de seguridad e higiene:

— Politica de seguridad en las empresas.

— Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el sector de Montaje y
Mantenimiento de equipos e instalaciones.

— Normas sobre limpieza y orden en el entorno de trabajo y sobre higiene personal.
— Documentacidn sobre los planes de seguridad e higiene.

— Responsables de la seguridad e higiene y grupos con tareas especificas en situaciones
de emergencia.

Factores y situaciones de riesgo:
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Riesgos mas comunes en el sector de Montaje y Mantenimiento de equipos e
instalaciones.

Métodos de prevencion.

Protecciones en las maquinas e instalaciones.

Sistemas de ventilacion y evacuacion de residuos.

Medidas de seguridad en produccion, preparacion de maquinas y mantenimiento.

e Medios, equipos y técnicas de seguridad:

Ropas y equipos de proteccion personal.
Sefiales y alarmas.
Equipos contra incendios.

Medios asistenciales para abordar curas, primeros auxilios y traslado de
accidentados.

Técnicas para la movilizacion y el traslado de objetos.

»  Situaciones de emergencia:

Técnicas de evacuacion.
Extincién de incendios.
Traslado de accidentados.

* Factores. Sistemas de prevencion y proteccion del medio ambiente:

Factores del entorno de trabajo:

- Fisicos (ruidos, luz, vibraciones, temperaturas, etc.).

- Quimicos (vapores, humos, particulas en suspension, etc.).

Factores sobre el medio ambiente:

- Aguas residuales (industriales).

- Vertidos (residuos sélidos y liquidos).

Procedimientos de tratamiento y control de efluentes del proceso.

Normas de evaluacidon ante situaciones de riesgo ambientales.

Normativa vigente sobre seguridad medioambiental en el sector de tratamientos.
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Mddulo profesional 10: Relaciones en el equipo de trabajo.

Duracion: 64 horas.

a)

10.1.

10.2.

Capacidades terminales y criterios de evaluacién.

Utilizar eficazmente las técnicas de comunicacion para recibir y transmitir instrucciones e
informacion.

Describir los elementos basicos de un proceso de comunicacion.
Clasificar y caracterizar las etapas del proceso de comunicacion.
Identificar las barreras e interferencias que dificultan la comunicacion.

En supuestos practicos de recepcion de instrucciones analizar su contenido
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, como y cuando se debe controlar el cumplimiento de la instruccion.

Transmitir la ejecucion préactica de ciertas tareas, operaciones 0 movimientos
comprobando la eficacia de la comunicacion.

Demostrar interés por la descripcion verbal precisa de situaciones y por la utilizacién
correcta del lenguaje.

Afrontar los conflictos y resolver, en el &mbito de sus competencias, problemas que se originen
en el entorno de un grupo de trabajo.

En casos practicos, identificar los problemas, factores y causas que generan un
conflicto.

Definir el concepto y los elementos de la negociacion.

Demostrar tenacidad y perseverancia en la busqueda de soluciones a los problemas.
Discriminar entre datos y opiniones.

Exigir razones y argumentaciones en las tomas de postura propias y ajenas.

Presentar ordenada y claramente el proceso seguido y los resultados obtenidos en la
resolucion de un problema.

Identificar los tipos y la eficacia de los posibles comportamientos en una situacion de
negociacion.

Superar equilibrada y arménicamente las presiones e intereses entre los distintos
miembros de un grupo.

Explicar las diferentes posturas e intereses que pueden existir entre los trabajadores y la
direccién de una organizacion.
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» Respetar otras opiniones demostrando un comportamiento tolerante ante conductas,
pensamientos o ideas no coincidentes con las propias.

» Comportarse en todo momento de manera responsable y coherente.

10.3. Trabajar en equipo Y, en su caso, integrar y coordinar las necesidades del grupo de trabajo en
unos objetivos, politicas y/o directrices predeterminados.

» Describir los elementos fundamentales de funcionamiento de un grupo y los factores
que pueden modificar su dindmica.

» 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 tipologia de los integrantes de un grupo.

 Describir los problemas méas habituales que surgen entre los equipos de trabajo a lo
largo de su funcionamiento.

 Describir el proceso de toma de decisiones en equipo: la participacién y el consenso.

» Adaptarse e integrarse en un equipo colaborando, dirigiendo o cumpliendo las 6rdenes
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.

» Demostrar conformidad con las normas aceptadas por el grupo.

10.4. Participar y/o moderar reuniones colaborando activamente o consiguiendo la colaboracién de
los participantes.

» Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.
* ldentificar la tipologia de participantes en una reunion.
 Describir las etapas de desarrollo de una reunion.

* Aplicar técnicas de moderacion de reuniones.

» Exponer las ideas propias de forma clara y concisa.

10.5. Analizar el proceso de motivacion relacionandolo con su influencia en el clima laboral.

 Describir las principales teorias de la motivacion.

 Definir la motivacion y su importancia en el entorno laboral.

* Identificar las técnicas de motivacion aplicables en el entorno laboral.
 Definir el concepto de clima laboral y relacionarlo con la motivacion.

b) Contenidos.
* Lacomunicacién en la empresa:

— Comunicacion oral de instrucciones para la consecucion de unos objetivos.
— Tipos de comunicacion y etapas de un proceso de comunicacion.
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Redes, canales y medios de comunicacion.

Identificacion de las dificultades/barreras en la comunicacion.
Utilizacion de la comunicacidn expresiva (oratoria escritura).
Utilizacion de la comunicacidn receptiva (escucha lectura).
Procedimientos para lograr la escucha activa.

Justificacion de la comunicacion como generadora de comportamientos.

*  Negociacion y solucién de problemas:

Concepto, elementos y estrategias de negociacion.
Proceso de resolucion de problemas.

Resolucion de situaciones conflictivas originadas como consecuencia de las
relaciones en el entorno de trabajo.

Aplicacién de los métodos méas usuales para la resolucién de problemas y la toma de
decisiones en grupo.

* Equipos de trabajo:

Vision del individuo como parte del grupo.

Tipos de grupos y de metodologias de trabajo en grupo.

Aplicacion de técnicas para la dinamizacion de grupos.

La reunion como trabajo en grupo. Tipos de reuniones.

Etapas de una reunion.

Identificacion de la tipologia de participantes en una reunion.
Analisis de los factores que afectan al comportamiento de un grupo.

 La motivacion:

Definicién de la motivacion.

Descripcion de las principales teorias de la motivacion.
Relacion entre motivacion y frustracion.

El concepto de clima laboral.

El clima laboral como resultado de la interaccion de la motivacién de los
trabajadores.
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Modulo profesional 11: Formacion y orientacion laboral.

Duracién: 64 horas.

a)

11.1.

11.2.

11.3.

11.4.

11.5.

Capacidades terminales y criterios de evaluacion.

Detectar las situaciones de riesgo méas habituales en el ambito laboral que puedan afectar a su
salud y aplicar las medidas de proteccién y prevencion correspondientes.

Identificar, en situaciones de trabajo tipo, los factores de riesgo existentes.
Describir los dafios a la salud en funcion de los factores de riesgo que los generan.
Identificar las medidas de proteccion y prevencion en funcién de la situacion de riesgo.

Aplicar las medidas sanitarias basicas inmediatas en el lugar del accidente en situaciones
simuladas.

Identificar la prioridad de intervencién 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 funcion de las lesiones
existentes.

Realizar la ejecucion de las técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacion, traslado),
aplicando los protocolos establecidos.

Diferenciar las formas y procedimientos de insercion en la realidad laboral como trabajador por
cuenta ajena o por cuenta propia.

Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes en su sector
productivo que permite la legislacion vigente.

Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documentacion necesaria para la
obtencion 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.

Orientarse en el mercado de trabajo, identificando sus propias capacidades e intereses y el
itinerario profesional méas idoneo.

Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos propios con valor
profesionalizador.

Definir los intereses individuales y 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.

Interpretar el marco legal del trabajo y distinguir los derechos y obligaciones que se derivan de
las relaciones laborales.
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» Emplear las fuentes béasicas de informacion del derecho laboral (Constitucion, Estatuto
de los trabajadores, Directivas de la Union Europea, Convenio Colectivo) distinguiendo
los derechos y las obligaciones que le incumben.

* Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una "Liquidacion de haberes".

» En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad tecnoldgicas)
objeto de negociacion.

Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la negociacion.

« Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

b) Contenidos.

¢ Salud laboral:

Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y calidad de vida.

Factores de riesgo: fisicos, quimicos, bioldgicos organizativos. Medidas de
prevencion y proteccion.

Casos practicos.

Prioridades y secuencias de actuacion en caso de accidentes.
Aplicacidn de técnicas de primeros auxilios:

- Consciencia/inconsciencia.

- Reanimacion cardiopulmonar.

- Traumatismos.

- Salvamento y transporte de accidentados.

» Legislacion y relaciones laborales:

Derecho laboral: normas fundamentales.

La relacion laboral. Modalidades de contratacion. Suspension y extincion.
Seguridad Social y otras prestaciones.

Organos de representacion.

Convenio colectivo. Negociacién colectiva.

* Orientacion e insercion socio-laboral:

El mercado laboral. Estructura. Perspectivas del entorno.

El proceso de busqueda de empleo. Fuentes de informacion; mecanismos de oferta-
demanda y seleccion.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. La empresa. Tipos de empresa. Tramites
de constitucion de pequefias empresas.

Recursos de auto-orientacion. Analisis y evaluacion del propio potencial profesional
y de los intereses personales. Elaboracion de itinerarios formativos
profesionalizadores. La toma de decisiones.
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Modulo profesional 12: Formacion en centro de trabajo.

Duracién: 290 horas.

a)

12.1.

12.2.

Capacidades terminales y criterios de evaluacion.

Intervenir en las operaciones de instalacion 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.

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 que las cimentaciones, bancadas, atarjeas y demas elementos de obra civil
se ajustan a las especificaciones.

Realizar la implantacion 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 hidraulicas de acuerdo con la
documentacién 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 procedimientos
establecidos, asegurando su funcionamiento de acuerdo con lo prescrito en la
documentacion técnica.

Realizar las operaciones de montaje aportando soluciones que garanticen el resultado
final del proceso.

Cumplir con los planes de calidad y seguridad establecidos, informando
convenientemente de los incidentes y contingencias que surjan.

Realizar el informe de puesta en marcha en el formato normalizado.

Intervenir en la correccion (de la disfuncion o reparacion) de fallos y/o averias, realizando el
diagndstico correspondiente y en su puesta a punto de una maquina o equipo, utilizando el
procedimiento establecido.

Realizar las pruebas funcionales, verificando los sintomas recogidos en el parte de
averias y caracterizando dichos sintomas con precision.

Realizar la hipotesis de partida de las posibles causas de la averia determinando, en
cada caso, si la naturaleza de la misma es mecanica, eléctrica y/o de tipo "software".

Establecer el plan de actuacion, determinando las distintas fases que se van a seguir, los
procedimientos que se deben utilizar y las comprobaciones que deben efectuarse,
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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 sustitucion de
elementos, componentes o mddulos defectuosos, cuidando que se efectden 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 reparacion de la averia en el formato normalizado, recogiendo la
informacion suficiente para realizar la facturacion de la intervencion y la actualizacion
del historial de averias de dicho sistema.

12.3. Realizar las operaciones de mantenimiento preventivo, donde se requiera utillaje especifico, de
las maquinas y equipos de una linea de produccion, a partir de normas de mantenimiento y con
la seguridad requerida.

» 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 necesarias para cada operacion.

 Realizar las operaciones de mantenimiento preventivo (de comprobacion,
desmontaje/montaje, sustitucion de elementos, etc.) utilizando la herramienta y el
utillaje adecuados, sin deterioro de las piezas y elementos de la maquina, efectuandose
en un tiempo adecuado y con la calidad debida.

» Efectuar las pruebas funcionales y ajustes necesarios para restablecer la adecuada
operatividad de la maquina 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 normalizado, recogiendo la
informacion suficiente para realizar la facturacion de la intervencion y la actualizacion
del historial de la maquina o equipo.

12.4. Intervenir en la preparacion de la méaquina y equipo de una linea de produccién utilizando
procedimientos establecidos y con la seguridad requerida.

 Interpretar la documentacion técnica del proceso de produccidn relacionandolo con los
elementos y equipos de la linea.

» Montar en la maquina el utillaje y los dispositivos segun los procedimientos
establecidos con la calidad y seguridad adecuadas.

* Introducir los programas de control.

» Realizar las pruebas funcionales de la maquina o equipo ajustando los elementos de
control y los de operacidn a los parametros establecidos.

» Realizar la primera pieza con la calidad establecida, regulando los parametros
requeridos.
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» Colocar las protecciones de seguridad personal y de los equipos, verificando su validez
Yy, en caso necesario, proponiendo las modificaciones que hay que introducir.

12.5. Intervenir en el seguimiento del control de calidad de un producto y su proceso de fabricacion
segun los procedimientos establecidos.

* ldentificar el sistemay las normas de calidad que la empresa tiene establecidas en el
proceso de fabricacion.

 Describir la técnica empleada en la elaboracion de las pautas y procesos de control.

 Describir los medios y las técnicas de control utilizados en los distintos procesos de
fabricacion.

o A partir del plan de calidad de la empresa y de las especificaciones de calidad
establecidas para un producto:

— Interpretar las pautas o especificaciones de control, identificando las caracteristicas y
pardmetros que deben ser controlados.

— Realizar la preparacion y acondicionamiento de piezas y probetas.

— Realizar las mediciones y ensayos, segun las especificaciones, manejando con
destreza y cuidado los equipos e instrumentos de control.

— Identificar los defectos de calidad del producto, debidos a los procesos, estableciendo
las causas o factores que los originan.

— Elaborar un informe descriptivo de las técnicas y equipos especiales de medicion y
ensayos, utilizados en el control del producto o proceso.

— Cumplimentar los graficos y partes del control requeridos.

— Vigilar el correcto funcionamiento de los equipos e instrumentacion asociada al
producto detectando los funcionamientos anormales.

12.6. Actuar en el puesto de trabajo respetando las normas de seguridad personal y de los medios y
materiales utilizados en el desempefio de las actividades.

* ldentificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos y mantenimiento de
sistemas, equipos y maquinas, materiales, herramientas e instrumentos, asi como la
informacidn y sefiales de precaucion que existan en el lugar de su actividad.

* ldentificar los medios de proteccion 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 atiles de proteccidn personal disponibles y establecidos para las distintas
operaciones.

 Utilizar los medios y Utiles de proteccion de componentes, instrumentos y equipos
estandarizados.

b) Contenidos.
* Relaciones en el entorno de trabajo:
— Informacion de la empresa. Areas funcionales. Organizacion de la empresa,
organigramas, departamentos.
— Aplicacion de los procedimientos establecidos.
— Cumplimiento de las normas de la empresa.
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Organizacion del propio trabajo.
Coordinacion de las acciones con los miembros del equipo.
Comunicacion de resultados.

Aplicacion de las normas de seguridad e higiene establecidas:

Identificacion de riesgos en procesos.

Medios de proteccién personal. Identificacién y utilizacion.

Proteccion de equipos, instrumentos y componentes. Procedimientos que se deben
aplicar.

Comportamientos preventivos.

Actuacion en situaciones de emergencia.

Normativa y reglamentacion especifica de seguridad e higiene.

Instalacién del equipo industrial y redes auxiliares de una linea de produccion:

Interpretacion de la documentacion de la instalacion.

Determinacion de las fases de trabajo y operaciones, identificando los medios y
recursos necesarios.

Acopio de materiales y herramientas de acuerdo con el plan de montaje.

Realizacion del montaje de maquinas, participando en el anclado, nivelado, alineado
y ajuste de las mismas asi como la verificacion de que las bancadas, atarjeas, etc.,
cumplen las especificaciones técnicas.

Realizacion de las conexiones de las maquinas a las distintas redes (neumaticas,
hidraulicas, eléctricas), automatismo y elementos auxiliares de las mismas.

Ajustes y pruebas funcionales de las maquinas y sus instalaciones asociadas,
aplicando procedimientos establecidos.

Elaboracion de los informes de puesta en marcha en el documento apropiada.

Mantenimiento de maquinas y equipos de una linea de produccion:

Elaboracion de partes de averias. Sintomas y posibles causas.

Diagnostico e identificacion de la averia determinando si la naturaleza de la misma
es mecanica, eléctrica y/o de tipo "software". Procedimientos especificos para la
deteccion de dichas averias.

Planes de actuacion. Seleccion de documentacion, de Utiles, de herramientas e
instrumentos de medida y preparacion del entorno de trabajo.

Aplicacion de los procedimientos operativos para la localizacion de las causas de la
averia.

Realizacion de las operaciones de desmontaje/montaje y sustitucién de elementos,
componentes 0 mddulos defectuosos.

Ajustes y pruebas funcionales en la instalacion reparada.

Realizacion de las operaciones reglamentarias de mantenimiento de las equipos,
maquinas, utillajes y herramientas, utilizando los medios adecuados.

Elaboracion de informes de reparacion. Actualizacion de los histéricos de averias de
la instalacion.

Preparacion y puesta a punto de las maquinas y equipos de una linea de produccion:

Interpretacién de fichas técnicas y de produccion.
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Informacion técnica del proceso: sistema de fabricacion, tipo de proceso, medios de
produccion, hojas de procesos. Hoja de instrucciones.

Seleccion de los procedimientos que hay que seguir.

Programacion y ajuste de los equipos y maquinas.

Colocacidn de utillajes y piezas, empleando los sistemas de amarre.

Asignacion de parametros. Regulacion.

Realizacion de la prueba y/o simulacion y reajuste de los parametros.

Colocacion o verificacion de las protecciones de seguridad personal y de los equipos.

Intervencion en el seguimiento del control de calidad de un producto y su proceso de

fabricacion:

Plan de calidad: procedimientos para la recepcion de materias primas y para el
control del proceso. Toma de muestras. Pautas y puntos de inspeccion.

Comprobacién de la produccion asignada a la linea de produccion.

Interpretacion de las pautas y procesos de control para la verificacion de la calidad
del producto en curso y final.

Detecciodn de desviaciones en la calidad del producto y la relacién con disfunciones
en los materiales, equipos y maquinas de produccion. Calibracién de equipos.
Aplicacion de instrucciones de calidad en el proceso de fabricacion del producto,
realizando los ensayos y mediciones establecidos.

AMFE del producto. AMFE del proceso.

Cumplimentacion y tramitacion de la informacion relativa al resultado del trabajo,
productividad, consumo, incidencias y de los resultados de control de calidad.

e Participacién en la elaboracion o modificacion e introduccion de programas de control, de
maquinas y/o equipos:

Método de programacion. Funciones. Asignacion de parametros.
Simulacion o comprobacion del programa.

Introduccion de los programas de control.

Pruebas funcionales. Ajuste y correcciones.

Realizacion de la primera pieza.
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2.3. DURACION, SECUENCIA Y DISTRIBUCION HORARIA.

laboral.

, . . i Curso.
Médulo Profesional. Duracion. | Horario
semanal.
1. Montaje y mantenimiento mecénico. 250 10 20
2. Montaje y mantenimiento eléctrico. 200 8 20
3. Conduccion y mantenimiento de lineas 150 6 20
automatizadas.
4. Calidad en el montaje y proceso. 75 3 20
5. Administracion, gestion y comercializacion 75 3 2°
en la pequefia empresa.
6. Técnicas de mecanizado para el 320 10 1°
mantenimiento y montaje.
7. Electrotecnia. 192 6 1°
8. Automatismos eléctricos, neumaticos e 256 8 1°
hidraulicas.
9. Seguridad en el montaje y mantenimiento 64 2 1°
de equipos e instalaciones.
10 Relaciones en el equipo de trabajo. 64 2 1°
11. Formacidn y orientacion laboral. 64 2 1°
12. Formacidn en centro de trabajo. 290 En jornada 2°
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Especialidades del profesorado con atribucion docente en los moédulos profesionales del

ANEXO I

Ciclo Formativo de Tecnico en Instalacion y Mantenimiento Electromecénico de
Maquinaria y Conduccion de Lineas

MODULO
PROFESIONAL

ESPECIALIDAD DEL
PROFESORADO

CUERPO

1. Montaje y mantenimiento

mecanico.

2. Montaje y mantenimiento
eléctrico.

3. Conduccion y manteni-
miento de lineas
automatizadas.

4. Calidad en el montaje y

proceso.

5. Administracion, gestiony
comercializacion en la

pequefia empresa.

6. Técnicas de mecanizado
para el mantenimiento y

montaje.

7. Electrotecnia.

8. Automatismos eléctricos,

neumaticos e hidraulicas.

9. Seguridad en el montaje y

— Mecanizado y

Mantenimiento de

Maquinas.

— Instalaciones

Electrotécnicas.

— Organizacién y Proyectos de

Fabricacién Mecanica.

— Organizacion y Proyectos de

Fabricacién Mecéanica.

— Organizacion y Proyectos de

Sistemas Energéticos.

— Formacidn y Orientacion

Laboral.

— Mecanizado y

Mantenimiento de

Maquinas.

— Sistemas Electrotécnicos y

Automaticos.

— Organizacion y Proyectos de

Fabricacién Mecéanica.

— Organizacion y Proyectos de

Profesor Técnico de
F.P.

Profesor Técnico de
F.P.
Profesor de Ensefianza

Secundaria.

Profesor de Ensefianza

Secundaria.

Profesor de Ensefianza

Secundaria.

Profesor Técnico de
F.P.

Profesor de Ensefianza
Secundaria.
Profesor de Ensefianza
Secundaria.

Profesor de Ensefianza
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mantenimiento de
equipos e instalaciones.
10 Relaciones en el equipo
de trabajo.
11 Formacion y orientacion

laboral.

Fabricacion Mecanica.

— Formacion y Orientacion
Laboral.
— Formacion y Orientacion

Laboral.

Secundaria.

— Profesor de Ensefianza
Secundaria.
— Profesor de Ensefianza

Secundaria.
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ANEXO I11.

Requisitos minimos de espacios e instalaciones para impartir estas ensefianzas.

De conformidad con el art. 34 del R.D. 1004/1991 de 14 de junio, el Ciclo formativo de Formacion
Profesional de Grado Medio: Instalacion y Mantenimiento Electromecéanico de Maquinaria y
Conduccidn de Lineas, requiere, para la imparticion de las ensefianzas definidas en el presente
Decreto Foral, los siguientes espacios minimos que incluyen los establecidos en el articulo 32.1.a
del citado R.D. 1004/1991 de 14 de junio.

Espacio Formativo Superficie Grado de

utilizacion
Laboratorio de sistemas automaticos. 120 m? 15%
Taller de equipos electrotécnicos. 120 m? 20 %
Taller de mantenimiento. 180 m? 30 %
Taller de mecanizado basico. 150 m? 20 %
Aula polivalente. 60 m? 15 %

— EIl "grado de utilizacion", expresa en tanto por ciento, la ocupacién temporal de los
espacios formativos prevista para la imparticion de las ensefianzas curriculares, por
un grupo de alumnas y alumnos, respecto de la duracion total de estas ensefianzas.

— En el margen permitido por el "grado de utilizacion™, los espacios formativos
establecidos pueden ser ocupados por otros grupos que cursen el mismo u otros
ciclos formativos, u otras etapas educativas.

— Entodo caso, las actividades de ensefianza-aprendizaje asociadas a los espacios
formativos (con la ocupacién expresada por el grado de utilizacion) podran realizarse
en superficies utilizadas también para otras actividades formativas afines.

— No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.



