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b) Instalaciones para practicas: superficie minima 
de 75 metros cuadrados, que debera estar compuesta 
por: 

Lava-cabezas. 
Sillones. 
Espejos. 
Armario ropero. 
Tocadores. 
Aseos. 
Ducha. 
Revistero. 
Mesa. 
Reposapies. 
Suministro eıectrico. 
Aire acondicionado. 
Calefacci6n. 
Instalaci6n de agua. 
Instalaci6n de Elxtintores contra incendios. 
Mesita auxiliar. 
Vitrinas. 
Expositores. 
Taburete. 

.. 

Tipo de iluminaci6n: la luz ideal es la natural. pero 
en la mayoria esartificial. 

Temperatura: la id6nea seda unos 20 , aunque nor
malmente hace mas calor a consecuencia de todos los 
aparatos, secadores, etc. 

Atm6sfera ambiental: ellugar debe estar bien ven
tilado, pues los olores de productos cargan bastante el 
ambiente. 

Condiciones acusticas: 10 oportuno seria que fuese 
relajante, pero en la mayoria de los ca sos es demasiado 
ruidoso a causa de los aparatos y la cantidad de per-
sonas. 

4.2 
a) 

bezas. 

Equipo y maquinaria: 
Estacionarias: secador aereo 0 de pared, lava-ca-

b) M6viles: secador de pie, ordenador para perma
nentes y tratamientos, ozono (tratamientos), lampara de 
infrarrojos, esterilizador, microvisor. 

c) Manuales: secador de mano, tenacillas, plancha 
. alisadora y de ondas, maquinilla de cortar. 

4.3 Herramientas y utillaje: batas. Peinadores. 
Capas. Toallas. Fichero.· Paletinas. Barra hemostatica. 
Horquillas (invisibles, mono, clip). Pinzasde rulos. Rulos. 
Algod6n. Papel de plata. Papel de seda. Gorros. Agujas 
para mechas. Capas desechables. Bol (tintes). Peines. 
Cepillos. Navajas. Tijeras de corte. Tijeras de entresacar. 
Cuchillas. Bigudies. Brocha (afeitadci). Bol (afeitado). 
Cepillo (ropa). Escobilla. Guantes. Pulverizador (agua). 
Probeta. Redecillas. Embudos. Gorro mechas. Pinzas (se
cador de mano). Espejo de mano. Microvisor. Papel pro
tector para el cabello (corte). 

4.4 Materiales de consumo: champues normales. 
Champues especiales. Lociones. Ampollas. Plis. 
Espumas. Lacas. Tintes. Permanentes: liquidos rizantes 
y neutralizantes. Polvos decolorantes. Desrizantes. Agua 
oxigenada. Uquidos quitamanchas. Polvos de talco. Cre
mas suavizantes. Mascarillas. Fijadores. «Spray» abrillan
tador. Tinte vegetal. Aceite decolorante. Crema protec
tora (tinte). 

6958 REAL DECRETO 334/1997, de 7 de marzo, 
por el que se establece el certificado de pro
fesionalidad de la ocupaci6n de electromecfı
nico de mantenimiento. 

EI Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por el 
que se establecen directrices sobre los certificados de 
profesionalidad y los correspondientes contenidos mini-

mos de formaci6n profesional ocupacional. ha instituido 
y delımitado el marco al que deben ajustarse los cer
tificados de profesionalidad por referencia a sus carac
teristicas formales y materiales, a la par que ha definido 
reglamentariamente su naturaleza esencia!. su significa
do, su alcance y validez territorial. y, entre otras pre
visiones, las vias de acceso para su obtenci6n. 

EI establecimiento de ciertas reglas uniformadoras 
encuentra su raz6n de ser en la necesidad de garantizar, 
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer
tificaci6n, los objetivos que se reclaman de los certi
ficados de profesionalidad. En sustancia esos objetivos 
podrian considerarse referidos a la puesta en practica 
de una efectiva politica activa de empleo, como ayuda 
a la colocaci6n y a la satisfacci6n de la demanda de 
cualificaciones porlas empresas, como apoyoa la pla
nificaci6n y gesti6n de los recursos humanos en cual
quier ambito productivo, como medio de asegurar un 
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formaci6n 
profesional ocupacional. coherente ademas con la situa
d6n y requerimientos del mercado laboral, y, para, por 
ultimo, propiciar las mejores coordinaci6n e integraci6n 
entrelas ensenanzas y conocimientos adquiridos a traves 
de la formaci6n profesional reglada, la formaci6n pro
fesional ocupacional y la practica laboral. 

EI Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor
ma de creaci6n del certificadci de profesionalidad como 
un acto del Gobierno de la Naci6n y resultante de su 
potestad reglamentaria, de acuerdo con su alcance y 
validez nacionales, y, respetando el reparto de compe
tencias, permite la adecuaci6n de los contenidos mini
mos formativos a la realidad socio-productiva de cada 
Comuiıidad Aut6noma competente en formaci6n pro
fesional ocupacional. sin perjuicio, en cualquier caso, de 
la unidad del sistema por relaci6n a las cualificaciones 
profesionales y de la competencia estatal en la ema
naci6n de los certificados de profesionalidad. 

EI presente Real Decreto regula el certificado de pro
fesionalidad correspondiente a la ocupaci6n de electro
mecanico de mantenimiento, perteneciente a la familia 
profesional de mantenimiento y reparaci6n y contiene 
las menciones configuradoras de la referida ocupaci6n, 
tales como las unidades de competencia que conforman 
su perfil profesional, y los contenidos minimos de for
maci6n id6neos para la adquisici6n de la competencia 
profesional de la misma ocupaci6n, junto con las espe
cificaciones necesarias para el desarrollo de la acci6n 
formativa; todo ello de acuerdo al Real Decre
to 797/1995, varias veces citado. 

En su virtud, en base al articulo 1, apartado 2, del 
Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, previo informe 
de las Comunidades Aut6nomas que han recibido el tras
paso de la gesti6n de la formaci6n profesional ocupa
cional y del Consejo General de la Formaci6n Profesional, 
apropuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dia 7 de marzo de 1997, 

DISPONGO: 

Articulo 1. Establecimiento. 

Se establece el certificado de profesionalidad corres
pondiente a la ocupaci6n de electromecanico de man
tenimiento, de la familia profesional de mantenimiento 
y reparaci6n, que tendra caracter oficial y validez en 
todo el territorio nacional. 
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Artfculo 2. Especificaciones del certificado de profesio
nalidad. 

1. Los datos generales de la ocupaci6n y de su perfil 
profesional figuran en el ənexo 1. 

2. EI itinerario formativo, su duraci6n y la relaci6n 
de 105 m6dulos que 10 integran, əsı como las caracte
risticəs fundəmentales de cada uno de los m6dulos, figu
ran en el anexo II. apartados 1 y 2. 

3. Los requisitos del profesorado y los requisitos 
de əcceso del alumnado a 105 m6dulos del itinerərio 
formativo figurən en el ənexo II, apartədo 3. 

4. Los requisitos basicos de instalaciones, equipos 
y maquinaria, herramientas y utilləje, figurən en el 
anexo II, apartado 4. 

Artfculo 3. Acreditaci6n del contrato de aprendizaje. 

Ləs competencias profesionales adquiridas mediante 
el contrəto de əprendizəje se əcreditaran por reləei6n 
ə unə, vəriəs 0 todəs iəs unidədes de competenciə que 
conformən el perfil profesionəl de lə ocupəci6n, ə las 
que se refiere el presente Reəl Decreto, segun el ambito 
de lə prestəci6n Iəborəl pəctədə que constituyə el objeto 
del contrəto, de conformidəd con los ərtıculos 3.3 y 4.2 
del Reəl Decreto 797/1995, de 19 de məyo. 

Disposici6n trənsitoriə unica. Adecuaci6n al Plan Nacio
nal de Formaci6n e Inserci6n Profesional. 

Los centros əutorizados parə dispensar lə forməci6n 
profesionəl ocupəcional ə trəves del Plən Nacional de 
Forməci6n e Inserci6n Profesionəl. regulədo por el Real 
Decreto 631 I 1993, de 3 de mayo, deberan adecuər 
la impartici6n de Iəs especialidades formətivəs homo
logədas ə los requisitos de instələciones, materiəles y 
equipos, recogidos en el anexo II, əpərtədo 4, de este 
Real Decreto, en el plazo de un əno, comunicandolo 
inmediətəmente ə lə Administrəci6n competente. 

Disposici6n final primerə. Facultad de desarrol/o. 

Se əutorizə əl Ministro de Trabəjo y Asuntos Sociales 
pərə dictar cuəntəs disposiciones sean precisəs pərə 
desərrollər el presente Real Decreto. 

Disposici6n final segunda. Entrada en vigor. 

EI presente Real Decreto entrəra en vigor el dfə 
siguiente al de su publicaci6n en el «Boletın Oficiəl del 
Estədo». 

Dado en Madrid a 7 de marzo de 1997. 

EI Ministro de T rabajo y Asuntos Sociales, 
JAVIER ARENAS BOCANEGRA 

ANEXOI 

JUAN CARLOS R. 

1. REFERENTE OCUPACIONAL 

1. Dətos de lə ocupəci6r1 

1.1 Denominəci6n: electromecanico de manteni
miento. 

1.2 Familiə profesionəl: məntenimiento y repəra
ei6n. 

2. Perfil profesionəl de lə ocupəci6n 

2.1 Competenciə general: realizar el məntenimiento 
de sisteməs industriəles complejos que interrelacionən 
dispositivos electricos, mecanicos, neumaticos e hidrau
licos, efectuəndo revisiones sistematicas y əsistematicas 
para locəlizar e identificar əverfəs y ənoməlıas de fun
cionamiento, proponer las əcciones correctoras oportu
nas, reparər, verificər y poner ə punto, orgənizər el plən 
de intervenei6n, cumplimentər lə documentaci6n exigida 
y əplicar lə normətiva vigente pərə reəlizar el trəbəjo 
en condiciones de calidəd, seguridad y medio əmbiente. 

2.2 Unidədes de competenciə: 

1. Locəlizar y ənəlizər anomalıəs y averfəs en sis
teməs electromecanicos, proponer Iəs əcciones correc
toras oportunəs y orgənizar Iəs intervenciones. 

2. Reparar sisteməs electromecanicos. 
3. Ajustər, verificar y poner ə punto sistem əs elec

tromecanicos. 

2.3 Reəlizaeiones profesionales y criterios de eje
cuci6n: 

Unidəd de competenciə numero 1: locəlizar y ənalizar ənomalıəs y averıas e·n sistemas.electromecanicos, proponer 
las acciones correctoras oportunas y organizar las intervenciones 

1.1 

REAUZACIONES PROFESIONALES 

Organizar la ejecuci6n del trabajo de 1.1.1 
mantenimiento, de acuerdo con las 
prescripeiones de documentos tecni-
cos, preparar equipos, herramientas 
y materiales para optimizar Iəs revi
siones en condiciones de calidəd y 1.1.2 
seguridəd. 

1.1.3 

1.1.4 

1.1.5 

1.1.6 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Comprobəndo que los plənes de revisi6n existentes sumınıstran 
lə informaci6n completə y precisə pərə efectuər Iəs mismas. En 
pərticulər: listə de instələciones ə revisar. Perfodos de revisi6n. Ele
mentos ə revisər. Pərametros ə controlar. Orden de operəciones. 
Registro de elementos 0 piezas ə sustituir por cəducidəd. 
Verificəndo que 105 plənos y documentəciones tı'!cnicəs de ca də 
instaləci6n contienen lə informaci6n necesəriə pərə reəlizər lə revi
si6n en Iəs condiciones de cəlidəd requeridas. 
Efectuəndo con əntelaci6n suficiente el əcopio de herramientəs, 
instrumentos y məteriales necesərios pəra efectuər Iəs revisiones. 
Estiməndo los tiempos de ejecuci6n de Iəs intervenciones, de əcuer
do con los dətos obtenidos del plən de revisiones 0 de lə docu
mentəci6n tecnicə disponible. 
Aprovechəndo Iəs pərədəs progrəmədas de maquinas e instələ
ciones para orgənizar Iəs revisiones con lə mınimə interferenciə 
sobre el proceso productivo. 
Estiməndo Iəs necesidədes de personəl parə el equipo de inter
venci6n, de əcuerdo con la disponibilidəd del mismo y la əmplitud 
Y/o complejidad de la revisi6n a efectuar. 
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1.2 

REALlZACIONES PROFESIONAlES CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

1.1.7 Realizando, en su caso, la distribuci6n de las tareas entre el per
sonal. con objeto de optimizar la intervenci6n. 

1.1.8 Aplicando y exigiendo la aplicaci6n de las normas de seguridad 
generales y especfficas para cada tipo de instalaci6n. 

1.1.9 Conociendo y aplicando las normas de calidad aplicables a cada 
instalaci6n. 

Realizar revısıones sistematicas y 1.2.1 
asistematicas en sistemas electro
mecanicos, utilizando procedimien- -
tos tecnicos, herramientas e instru- 1.2.2 
mentos adecuados para localizar 
averias 0 anomaHas de funciona-
miento. 1.2.3 

1.2.4 

Consultando planes de revisi6n y documentos tıknicos para com
prender el funcionamiento detallado de la instalaci6n 0 sistema 
a revisar. 
Reuniendo toda la informaci6n disponible, tanto verbal como docu
mental. sobre las circunstancias en que se produjo la averi.a 0 
anomaHa. • 
Comprobando la calidad de los productos elaborados 0 servicios 
suministrados por la instalaci6n para detectar los posibles efec'tos 
causados en los mismos por averfas 0 anomalfas de funcio
namiento. 
Anotando en el informe correspondiente y con la precisi6n reque
rida los resultados de las inspecciones visuales, efectuadas para 
localizar: fallos de secuencia de automatismos. Errores de posi
cionado en manipuladores, carros, etc. Fijaciones y conexiones suel
tas 0 flojas. Piezas dobladas 6 con daıios aparentes. Fugas de 
aire, lubricantes, refrigerantes. Zonas con desgastes 0 virutas. Fusi
bles y disyuntores abiertos. Signos de fogueo. Aislamientos daıia
dos. Elementos con elevado nivel de vibraciones. Tubos despren
didos, racores flojos. Filtros sucios 0 cegados. Niveles de aceite, 
refrigerante, etc., fuera de Hmite. 

1.2.5 Inspeccionando directamente 0 con la ayuda de instrumentos de 
medici6n adecuados, para localizar irregularidades en parametros 
de tipo mecanico, electrico u oleoneumatico. 

1.2.6 Analizando eltfuncionamiento de elementos 0 subconjuntos elec
tromecanicos mediante la separaci6n, desconexi6n 0 funcionamien
to parcial. siguiendo el procedimiento adecuado, para facilitar la 
localizaci6n de anomalfas 0 averfas. 

1.2.7 .Actuando manualmente sobre los diferentes elementos de la ins
talaci6n para comprobar el correcto funcionamiento de la misma. 

1.2.8 Realizando las intervenciones en los tiempos previstos por los pla
nes de revisi6n. 

1.2.9 Cumplimentando los partes previstos por la normativa interna de 
la empresa, con la precisi6n requerida. 

1.3 Identificar las averfas 0 anomalfas 1.3.1 
localizadas en sistemas electromeca
nicos, diagnosticando su origen 
mediante documentaci6n tecnica, 1.3.2 
herramientas e instrumentos, propo
niendo las acciones correctoras opor-

Estimando el estado de los elementos, desmontandolos si es nece
sario, comprobando ca da una de sus partes funcionales y utilizando 
procedimientos y medios adecuadoş para realizar su valoraci6n. 
Contrastando el alcance de las disfunciones observadas en las dife
rentes partes de la instalaci6n con documentos tecnicos, planos, 
banco de hist6ricos, etc. y consultando, en caso necesario, con 
tecnicos cualificados, para obtener criterios adicionales que per
mitan un analisis completo de la averia 0 anomalfa. 

tunas para devolverlos a su estado 
de funcionamiento. 

1.3:3 Siguiendo un proceso razonado de causa-efecto, para diagnosticar 
el origen de la anomalfa 0 averfay su relaci6n con el funcionamiento 
general de la instalaci6n. 

1.3.4 Proponiendo las acciones correctoras a partir de criterios de: fun
cionalidad. Experiencias anteriores. Rapidez de la intervenci6n. Cos
to. Disponibilidad de medios materiales y humanos. Exigencias de 
calidad y seguridad. 

1.3.5 Dibujando croquis, en caso necesario, de los elementos a reparar, 
incluyendo informaci6n dimensionar, modelos y referencias, de 
modo que pueda abordarse su reparaci6n con garantfa de calidad. 

1.3.6 Cumplimentando los partes previstos por la normativa interna de 
la empresa, con la precisi6n requerida indicando para cada averfa 
analizada: causa, efecto y soluci6n. Acciones correctoras. Tiempos 
previstos para la reparaci6n. 



------_. -_. __ .--

10544 Miercoles 2 abril 1997 BOEnum.79 

2.1 

2.2 

2.3 

Unidad de competeneia numero 2: reparar sistemas electromeeanieos 

REALIZACIONES PROFESIONALES 

Organizar la intervenci6n, interpre- 2.1.1 
tando documentos tıknicos, prepa
rando las məquinas, equipos, herra
mientas y materiales, para la repa
raci6n de elementos de sistemas 
electromecƏnicos. 

2.1.2 

2.1.3 

2.1.4 

2.1.5 

Desmontar y extraer piezas, elemen- 2.2.1 
tas y subconjuntos electromecəni-
cos, consultando documentos tecni-
eos, utilizando las herramientas ade- 2.2.2 
cuadas y efectuando mediciones, 
croquis y anotaciones para proceder 
a su reparaci6n. 2.2.3 

2.2.4 

2.2.5 

2.2.6 

2.2.7 

2.2.8 

2.2.9 
2.2.10 

2.2.11 

Reparar elementos y subconjuntos 2.3.1 
mecənicos deteriorados, utilizando la 
documentaci6n tıknica, herramien- 2.3.2 
tas e instrumentos adecuados para 
devolverlos a su estado de funcio- 2.3.3 
namiento. 

2.3.4 
2.3.5 

2.3.6 

2.3.7 
2.3.8 

2.3.9 

2.3.10 
2.3.11 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

-Comprobando que los planos 0 croquis disponibles son claros, 
completos y suficientes para la intervenci6n de reparaci6n. En 
particular deberən contener: acotəciones completas. Esquemas 
de principio. Esquemas de interconexi6n. Esquemas de Iəzos de 
contro!. Lista de materiales con referencias, mərcas y modelos. 
Esquemas funcionales por bloques. Diagramas de funcionamiento. 
Documentaci6n especifica de equipos. . 
Emitiendo con əntelaci6n suficiente las 6rdenes de pedido interno 
de materiales, herranıientas y accesoiios necesərios para abordar 
la reparaci6n. 
Determinando si la reparaci6n puede efectuərse con los medios 
propios 0 bien debe solicitarse a otro departamento 0 suminis
trador externo. 
Planificando el orden de operaciones que asegure la reparaci6n 
en el mfnimo tiempo asegurando la calidad establecida por las 
especificaciones tecnicas. 
Efectuando puntualmente el seguimiento de las operaciones de 
reparaci6n efectuadas por terceros, para exigir los plazos de eje
cuci6n previstos y la calidad establecida. 

Comprobando que los planos ydocumentos tecnicos disponibles 
contienen las instrucciones precisas para desmontər piezas, ele
mentos 0 subconjuntos. 
Realizando el desmontaje de piezas y elementos electromecanicos 
siguiendo las instrucciones disponibles a tal fin 0, en su defecto, 
una secuencia 16gicə de operəciones. 
Colocando, en caso necesario, marcas 0 referenciəs que faciliten 
el montaje posterior de las piez<ıs 0 elementos desmontados. 
Anotando, en caso necesario, las operaciones efectuadas para 
desmontar piezas de colocaci6n diffcil, al objeto de fa.cilitər su 
posterior montaje con rapidez y fiabilidad. 
Determinando el estədo general de los elementos desmontədos 
mediənte el control de los parametros necesarios con la precisi6n 
requerida. 
Utilizando correctamente las herramientas adecuadas a cada fase 
del desmontəje, con el fin de na causar daiios adicionales ə las 
piezas 0 elementos desmontados. 
Tomando las precauciones necesarias para evitar inducir otras 
averfas secundarias duranteel proceso de desmontaje. 
Interviniendo durante todo el proceso con el debido orden y lim
pieza del ərea de trabajo. 
Realizando las operaciones de desmontaje en el tiempo previsto. 
Aplicando Iəs normas de seguridad y calidad vigentes para evitar 
dafios personales 0 a las instəlaciones. 
Cumplimentando los partes previstos por la normativa interna 
de la empresa, con la precisi6n requerida. 

Interpretando correctamente todas las indicaciones recogidas en 
la documentaci6n tecnica para efectuar la reparaci6n mecanicə. 
Determinando, en cada caso, las herramientəs, instrumentos 0 
maquinas məs aGecuadas para efectuər la reparaci6n. 
Realizando lə reparaci6n de acuerdo con las prescripciones tec
nicas del fabricante 0, en su defecto, siguiendo una secuencia 
16gica de operaciones. 
Limpiando y desengrasando piezas y elementos adecuadamente. 
Utilizando correctamente las herramientas mənuales para con
seguir los requerimientos de cəlidad necesarios. 
Interviniendo durante todo el proceso con el debido orden y lim
pieza del ərea de trəbajo. 
Reajustando correctamente elementos mecənicos flojos 0 sueltos. 
Sustituyendo piezas defectuosas, tales como juntas, acoplamien
tas, tornillos, arandeləs, etc. 
Solicitando la reconstrucci6n de piezəs deterioradas a especia
listas mecanicos. 
Realizando las operaciones de reparaci6n en el plazo previsto. 
Aplicando las normas de calidad y seguridad vigentes, para evitar 
daiios personales 0 a las instalaciones. 
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2.4 

2.5 

REALlZACIONES PROFESIONALES CRITERIOS DE EJECUCı6N 

2.3.12 Cumplimentando los partes previstos por la normativa interna 
de la empresa, con la precisi6n requerida. 

Reparar elementos y subconjuntos 2.4.1 
electricos deteriorados, utilizando la 
documentaci6n tecnica, herramien- 2.4.2 
tas e instrumentos adecuados para 
devolverlos a su estado de funcio- 2.4.3 
namiento. 

2.4.4 

2.4.5 

2.4.6 

2.4.7 

2.4.8' 

2.4.9 

2.4.10 

2.4.11 

2.4.12 

2.4.13 

Reparar elementos y subconjuntos 2.5.1 
neumaticos deteriorados, utilizando 
documentaci6n tecnica, herramien- 2.5.2 
tas e instrumentos adecuados para 
devolverlos a su estado de funcio- 2.5.3 
namiento. 

2.5.4 

2.5.5 

2.5.6 

2.5.7 

2.5.8 

2.5.9 

2.5.10 

2.5.11 
2.5.12 

/ .. 

Interpretando correctamente todas las indicaciones recogidas en 
la documentaci6n tecnica para efectuar la reparaci6n eıectrica. 
Determinando, en cada caso, las herramientas, instrumentos 0 
maquinas mas adecuadas para efectuar la reparaci6n. 
Realizando la reparaci6n de acuerdo con las prescripciones tec
nicas del fabricante 0, en su defecto, siguiendo una secuencia 
16gica de operaciones. ' 
Interviniendo durante todo el proceso con el debido orden y limc 

pieza del area de trabajo. 
Utilizando adecuadamente instrumentos para medir parametros 
electricos, con la precisi6n requerida. . . 
Reajustando correctamente los parametros de dispositivos de con
trol, tales como temporizadores, reguladores, etc., 0 sustituyen
dolos en caso necesario, para obtener el funcionamiento espe
cificado de los mismos. 
Sustituyendo tarjetas en equipos de medici6n, control. aut6matas 
programables, etc., siguiendo correctamente 105 procedimientos 
establecidos y procediendo al reajuste de sus parametros en caso 
necesario con la ayuda de los instrumentos adecuados. 
Sustituyendo contactores, interruptores, finales de carrera, detec
tores y otros dispositivos electricos deteriorados, por otros de 
caracteristicas funcionales equivalentes, efectuando correctamen
te el reajuste de sus parametros electromecanicos. 
Sustituyendo cables de conexi6n deteriorados por otros de carac
teristicas equivalentes, realizando correctamente el conexionado 
de los mismos a Iəs regletas, conectores yaparellaje corres
pondiente. 
Realizando la reparaci6n de acuerdo con las prescripciones tec
nicas del fabricante 0, en su defecto, siguiendo una secuencia 
16gica de operaciones. 
Solicitando la reparaci6n de maquinas y sistemas electricos a 
especialistas eıectricos. . 
Aplicando las normas de calidad y seguridad vigentes, para evitar 
daiios personales 0 a las instalacione.s. 
Cumplımentando los partes previstos por la normativa interna 
de la empresa, con la precisi6n requerida. 

Interpretando correctamente todas las indicaciones recogidas en 
la documentaci6n tecnica para efectuar la reparaci6nneumatica. 
Determinando, en cada caso, las herramientas, instrumentos 0 
maquinas mas adecuadas para efectuar la reparaci6n. 
Realizando la reparaci6n siguiendo una secuencia 16gica de 
operaciones. 
Interviniendo durante todo el proceso con el debido orden y lim
pieza del area de trabajo. 
Comprobando y reajustando presiones y caudales a sus valores 
correctos, tanto a la entrada del circuito como en otros puntos 
del mismo, de acuerdo con las especificaciones tecnicas de la 
instalaci6n. 
Limpiando con los medios adecuados 0 sustituyendo filtros de 
aire, secadores y engrasadores para obtener la calidad requerida 
del aire suministrado. 
Sustituyendo tuberias rigidas 0 flexibles deterioradas y sus racores 
de uni6n correspondientes, utilizando correctamente las herra
mientas adecuadas. 
Eliminando obstrucciones 0 estrangulamientos en las tuberias 
flexibles, para obtener un suministro correcto de aire a los dis
positivos receptores. 
Sustituyendo electrovalvulas, distribuidores, sensores neumaticos 
y otros dispositivos deteriorados por otros iguales 0 de carac
teristicas equivalentes, efectuando correctamente los ajustes 
necesarios para su funcionamiento segun especificaciones. 
Reparando adecuadamente actuadores, cilındros neumaticos y 
otros dispositivos, sustituyendo juntas t6ricas, arandelas, amor
tiguadores y reguladores de caudal integrados, para lograr su 
correcto funcionamiento. 
Realizando las operaciones de reparaci6n en el plazo previsto. 
Aplicando las normas de calidad y seguridad vigentes, para evitar 
daiios personales 0 a las instalaciones. 
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2.6 

2.7 

REAL/ZACIONES PROFESIONALES CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

2.5.13 Cumplimentando los partes previstos por la normativa interna 
de la empresa. con la precisi6n requerida. 

Reparar elementos y subconjuntos 2.6.1 
hidrəulicos deteriorados. utilizando 
documentaci6n tecnica. herramien- 2.6.2 
tas e instrumentos para devolverlos 
a su estado de funcionamiento. 2.6.3 

2.6.4 

2.6.5 

2.6.6 

2.6.7 

2.6.8 

2.6.9 
2.6.10 

2.6.11 

Montar elementos y subconjuntos 2.7.1 
electromecanicos, consultando 
documentos tecnicos, utilizando 
herramientas e instrumentos adecua- 2.7.2 
dos para restituirlos en los sistemas 
a que pertenecen. 2.7.3 

2.7.4 

2.7.5 
2.7.6 

2.7.7 

2.7.8 

2.7.9 

2.7.10 

2.7.11 

2.7.12 

2.7.13 

2.7.14 

Interpretando correctamente todas las indicaciones recogidas en 
la documentaci6n tecnica para efectuar la reparaci6n hidrƏulica. 
Determinando, en 'cada caso, las herramientas. instrumentos 0 
maquinas məs adecuadas para efectuar la reparaci6n. 
Realizando la reparaci6n de acuerao con las prescripciones tec
nicas del fabricante o. en su defecto. siguiendo una secuencia 
16gica de operaciones. 
Interviniendo durante todo el proceso con el debido orden y lim
pieza del ərea de trabajo. 
Comprobando el correcto funcionamiento del grupo hidrƏulico. 
reajustando correctamente sus parəmetros de funcionamiento. 
tales como: nivel de aceite. Estado de limpieza de los filtros de 
aceite. Caudal de refrigerante IIquido en el intercambiador. Ajuste 
de las vəlvulas de limitaci6n de presi6n. Presi6n. caudal y 
temperatura. 
Suprimiendo correctamente las fugas de IIquido hidrəulico 
medianteel reapriete de racores 0 la sustituci6n de juntas de 
estanqueidad. segun convenga. 
Sustituyendo manguitos de presi6n deteriorados por otros de 
caracterısticas iğuales 0 equivalentes. efectuando correctamente 
su conexi6n. segun las especificaciones tecnicas. 
Reparando adecuadamente actuadores y cilindros hidrƏulicos. 
sustituyendo juntas t6ricas. arandelas. amortiguadores y regula
dores de caudal integrados. para lograr su correcto funciona
miento. 
Realizando las operaciones de reparaci6n en el plazo previsto. 
Aplicando las normas de calidad y seguridad vigentes. 'para evitar 
daıios personales 0 a las instalaciones. 
Cumplımentando los partes previstos por la normativa interna 
de la empresa. con la precisi6n' requerida. 

Comprobando que 105 planos y documentos tecnicos disponibles 
coritienen la informaci6n suficiente para el montaje de piezas. 
elementos 0 subconjuntos. . 
Determinando en ca da caso las herramientas 0 equipos məs ade
cuados para efectuar el montaje. 
Comprobando la funcionalidad de la pieza 0 elemento reparado 
antes de proceder a su montaje en ellugar definitivo. 
Limpiando y desengrasando correctamente las piezas a montar 
ası como las zonas de sujeci6n destinadas a las mismas. 
Realizando el montaje segun una secuencia 16gica de operaciones. 
Utilizando correctamente las herramientas 0 equipos necesarios 
para cada fase del montaje. . 
Aprovechando los pasadores y referencias para efectuar el posi
cionado de piezas y elementos con la precisi6n requerida por 
las especificaciones tecnicas. 
Utilizando las anotaciones efectuadas durante el desmontaje para 
restituir la pieza 0 elemento reparado. en su situaci6n original. 
con la məxima preCisi6n inicial posible. 
Aprovechando la reparaci6n para sustituir elementos desgasta
dos. tales como juntas. retenes. abrazaderas. aunque estos ele
mentos no esten totalmente daıiados. cuando dicha sustituci6n 
resulte econ6mica en comparaci6n con las posibles averıas que 
podrfan originar el fallo de las mismas. 
Utilizando correctamente herramientas e instrumentos de medi
ci6n y control para ajustar los parametros electromecənicos ori
ginales en las piezas. de acuerdo con los procedimientos tecnicos 
disponibles. 
Efectuando correctamente las conexiones eıectricas. sujeci6n 
mecənica y conexi6n de tuberıas de acuerdo con las prescrip
ciones tecnicas aplicables. 
Interconectando los diferentes subsistemas (mecƏnicos. electri
cos. neuməticos e hidrƏulicos). en el orden correcto y de acuerdo 
con las prescripciones tecnicas aplicables. 
Efectuando operaciones de ajuste mecənico con la precisi6n nece
saria para lograr un funcionamiento de la maquina 0 equipo sin 
agarrotamientos. ruidos ni vibraciones. 
Observando durante todo el proceso el debido orden y limpieza 
del ərea de trabajo. 
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REALlZACIONES PROFESIONALES 

2.7.15 
2.7.16 

2.7.17 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Realizando las operaciones de montaje en el plazo previsto 
Aplicando las normas de seguridad y calidad vigentes, para evitar 
daı'ios personales 0 a las instalaciones. 
Cumplimentando los partes previstos por la normativa interna 
de la empresa, con la precisi6n requerida. 

Unidad de competencia numero 3: ajustar, verificar y poner a punto sistemas electromecanicos 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

3.1· Ajustar elementos y subconjuntos de 3.1.1 
sistemas electromecanicos, consul
tando especificaciones tecnicas y uti
lizando herramientas e instrumentos 
adecuados para conseguir el funcio
namiento de los mismos. 

3.1.2 

3.1.3 

3.1.4 

3.1.5 

3.1.6 

3.1.7 
3.1.8 

3.1.9 

3.1.10 

3.2 Verificar el funcionamiento de 3.2.1 
maquinas y sistemas electromecani-
cos, siguiendo los procedimientos 3.2.2 
tecnicos establecidos, efectuando 
mediciones con instrumentos ade- 3.2.3 
cuados, para comprobar el cumpli
miento de lascaracterfsticas funcio-
nales de los mismos. 

3.2.4 

3.2.5 

3.2.6 

3.2.7 

3.2.8 

3.2.9 

3.2.10 

3.2.11 

3.2.12 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Comprobando que las indicaciones contenidas en planos y docu
mentos tecnicos son suficientes para efectuar el ajuste del sistema 
electromecanico como por ejemplo: secuencia de operaciones. 
Herramientas recomendadas. Utillaje auxiliar. Instrumentos de 
medici6n. Preparaci6n de superficies. Tolerancias superficiales. 
Pares de apriete. Juegos y holguras maximos y mfnimos. Desa
lineamientos maximos. Presiones y caudales. Velocidades angu
lares y lineales. Tiempos de ciclo. 
Utilizando herramientas con la calibraci6n adecuada para obtener 
los pares de apriete especificados para cada conjunto. 
Alineando elementos de transmisi6n, con la ayuda de instrumen
tos adecuados y siguiendo los procedimientos establecidos. 
Retocando, cuando ello sea preciso, elementos electromecanicos 
con las herramientas adecuadas, para obtener las tolerancias 
especificadas de posicionamiento y acoplamiento. 
Ajustando en caso necesario juegos y holguras mediante aran
delas calibradas, retenes, etc., para obtener las tolerancias 
especificadas. 
Ajustando en caso necesario parametros electricos segun espe
cificaciones tecnicas. 
Realizando las operaciones de ajuste en el plazo previsto. 
Ajustando correctamente amortiguadores. reguladores de caudal, 
para obtener un funcionamiento suave y progresivo de los ele
mentos m6viles. 
Aplicando las normas de seguridad y calidad vigentes, para evitar 
daı'ios personales 0 a las instalaciones. 
Cumplimentando los partes previstos por la normativa interna 
de la empresa, con la precisi6n requerida. 

Respetando los procedimientos de verificaci6n existentes para 
cada sistema electromecanico. 
Comprobando el libre movimiento de elementos m6viles, sin 
agarrotamientos ni interferencias con otros elementos mecanicos. 
Verificando el correcto funcionamiento de susbsistemas electro
mecanicos, desconectandolos provisionalmente del conjunto 
general 0 deshabilitando su operaci6n, segun resulte de apli
caci6n. 
Comprobando adecuadamente la precisi6n de las cotas de posi
cionado de los elementos electromecanicos, en varios puntos de 
su carrera, mediante los instrumentos de medici6n apropiados. 
Comprobando adecuadamente los margenes de velocidades 
angulares y lineales de elementos m6viles, mediante instrumentos 
apropiados. 
Comprobandoel correcto funcionamiento de topes mecanicos. 
amortiguadores y elementos similares. 
Verificando la existencia y correcta calibraci6n de los fusibles 
mecanicos y limitadores de protecci6n. 
Comprobando presiones y caudales de fluidos mediante los ins
trumentos adecuados. 
Comprobando que las conexiones electricas se han realizado con 
el apriete adecuado. 
Comprobando tensiones de alimentaci6n y control en los ele
mentos electricos mediante los instrumentos adecuados. 
Verificando correctamente, de acuerdo con las prescripciones tec
nicas, el funcionamiento paso a paso y las secuencias de ope
raci6n de los automatismos (secuenciadores, aut6matas pro
gramables). 
Realizando las operaciones de verificaci6n en el tiempo previsto. 
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3.2.13 

3.2.14 

CRITERIOS DE EJECUCı6N 

Aplicando las normas de seguridad y calidad vigentes, para evitar 
danos personales 0 a las instalaciones. 
,Cumplımentando los partes previstos por la normativa interna 

.' de la empresa, con la precisi6n requerida. 

3.3 Poner a punto maquinas, sistemas 
y conjuntos de electromecanicos, 
efectuando operaciones de medi
ci6n, alineamiento, equilibrado dina
mico y reajustes siguiendo procedi
mientos tecnicos y utilizando herra
mientas e instrumentos adecuados 
para restituir la funcionalidad general 
de los mismos a sus condiciones de 
explotaci6n. 

3.3.1 Estudiando la documentaci6n tecnica de la maquina 0 sistema 
electromecanico para comprender su funcionamiento general y 
el de sus partes, ası como el objetivo esperado de la explotaci6n 
del mismo. 

I 

Operaciones manuales -
de mecanizado. 

I 
Localizaci6n y analisis 
de averias mecanicas. f---

__ J 

ı 
Fundamentos de orga
nizaci6n del manteni
miento. 

3.3.2 

3.3.3 

3.3.4 

3.3.5 

3.3.6 

3.3.7 

3.3.8 

3.3.9 

3.3.10 

3.3.11 
1
3 .3.12 

3.3.13 

Conociendo la situaci6n, forma de operaci6n y objetivo de todos 
y cada uno de los controles de la iııaquina 0 sistema electro
mecanico considerado. 
Operando sobre la maquina 0 sistema electromecanico para obte
ner su funcionamiento parcial o total en condiciones de explo
taci6n reaL. 
Efectuando, en caso necesario 0 segun las prescripciones tec
nicas, el equilibrado dinamico de elementos rotativos, para lograr 
la reducci6n de los niveles de vibraci6n hasta Ifmites especificados. 
Midiendo niveles de vibraci6n y ruido con instrumentos espe
cfficos (son6metros, analizadores de vibraci6n, etc.), para com
probar que estan dentro de los limites establecidos. 
Verificando que los tiempos de operaci6n parciales y totales de 
la maquina 0 sistema electromecanico cumplen las especifica-
ciones establecidas. . 
Verificando el servicio 0 producto final producido por la maquina, 
mediante inspecci6n visual 0 con la ayuda de instrumentos de 
medici6n especfficos, para comprobar que la calidad del mismo 
cumple las especificaciones establecidas. 
Colaborando estrechamente con otros especialistas para lograr 
el correcto funcionamiento del sistema electromecanico. 
Desmontando, en caso necesario, para su inspecci6n dimensional 
o funcionai. las pieıas y/o elementos criticos del sistema elec
tromecanico. 
Verificando que el funcionamiento del sistema electromecanico 
cumple todas las normas de calidad y seguridad especificadas. 
Realızando la puesta a punto en el plazo previsto. 
Aplicando las normas de seguridad y calıdad vigentes, para evitar 
danos personales 0 a las instalaciones. 
Cumplımentando los partes previstos por la normativa interna 
de la empresa, con la precisi6n requerida. 

ANEXO ii 

iL. REFERENTE FORMATIVO 

1. Itinerario formativo 

Reparaci6n de elemen- - Reparaci6n de elemen- - Reparaci6n de elemeır 
tos mecanicos. tos eıectricos. tos hidroneumaticos. 

I 
--

Localizaci6n y analisis Localizaci6n y analisis de Puesta a punto y verifi- I 
de averias eıectricas. - averfas en sistemas hidro- - caci6n de sistemas elec-

neumaticos. tromecanicos. 

I 
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1.1 Duraci6n: 
Contenidos practicos: 630 horas. 
Contenidos te6ricos: 420 horas. 
Evaluaciones: 40 horas. 
Duraci6n total: 1.090 horas. 

1.2 M6dulos que 10 componen: 
1. Operaciones manuales de mecanizado. 
2. Reparaci6n de elementos mecanicos. 

2. 

3. Reparaci6n de elementos eıectricos. 
4. Reparaci6n de elementos hidroneumaticos. 
5. Localizaci6n y analisis de averias mecanicas. 
6. Localizaci6n y analisis de averias eıectricas. 
7. Localizaci6n y analisis de averias en sistemas 

. hidroneumaticos. 
8. Puesta a punto y verificaci6n de sistemas elec

tromecanicos. 
9. Fundamentos de organizaci6n del mantenimien

to. 

M6dulos formativos 
M6dulo 1. Operaciones manuales de mecanizado (asociado a la unidad de competencia numero 2: reparar 

sistemas electromecanicos) 
Objetivo general del m6dulo: establecer el proceso de trabajo, para la reconstrucci6n de piezas 0 componentes 

mecanicos deteriorados, utilizando herr.amientas manuales y utillajes, siguiendo las instrucciones tecnicas con calidad 
y seguridad. 

Duraci6n: 175 horas. 
~----------------------------r--------------~----------------------------------

1.1 

1.2 

OBJETIVOS ESPECiFICOS 

Analizar documentos tecnicos para 1.1.1 
elaborar el proceso de trabajo, orde
nando las operaciones manuales, 1.1.2 
segun las secuencias de mecaniza- 1.1.3 
do. 

Utilizar herramientas manuales para 1.2.1 
el mecanizado de piezas 0 elementos 
a modificar 0 reconstruir. 1.2.2 

1.2.3 

1.3 Utilizar diestramente las herramien- 1.3.1 
tas manuales para el ajuste de ele
mentos y piezas en subconjuntos. 1.3.2 

1.3.3 

Contenidos te6rico-practicos: 

Realizar croquis de las piezas a mecanizər. 

CRITERIOS DE EVALUACı6N 

Interpretar los planos de las piezas, para comprobar que contienen 
los datos necesarios y exigibles para su construcci6n. 
Identificar los materiales necesarios para abordar una reparaci6n. 
Describir el orden de las operaciones que aseguren la reparaci6n 
en el menor tiempo posible. 

Identificar las herramientas y maquinas necesarias, para efectuar 
el mecanizado. 
Aplicar las tecnicas id6neas para la reparaci6n 0 construcci6n de 
piezas deterioradas, por medio de operaciones de mecanizado 
manual. 
Identificar 105 elementos (juntas, retenes, abrazaderas, ... l que por 
su desgaste 0 deterioro se deberian sustituir. 

Determinar los tipos de tratamiento termico que se utilizan en 
la reparaci6n de piezas 0 elementos mecanicos. 
Verificar dimensiones y acabados de piezas reparadas, mediante 
aparatos de medida. 
Analizar la funcionalidad del objeto 0 pieza reparada. 

• 
Construir un chavetero y su posterior ajuste de un 

engranaje, acoplamiento de arrastre de bombas, poleas 
de transmisi6n. 

Establecer el proceso operativo a seguir en la cons
trucci6n con herramientas manuales de piezas, ajustes 
yacoplamientos. 

Metrologia dimensional, aparatos mas usuales. 
La representaci6n grƏfica, vistas, abatimientos, sec

ciones, acotaciones, proyecciones. 
Materiales: aceros comunes, aleados, metales no ferri

cos. Realizar el trazado previo al mecanizado. 

Realizar operaciones de: limado, rasqueteado, tala
drado, escariado, roscado. 

Herramientas manuales, clases, aplicaciones, precau
ciones. 

Ajustes y tolerancias. 
Construir un acoplamiento rectangular deslizante. Tratamientos termicos mas usuales. 

M6dulo 2. Reparaci6n de elementos mecanicos (asociado a la unidad de competencia numero 2: reparar sistemas 
electromecanicos) 

Objetivo general del m6dulo: utilizar las tecnicas y destrezas adecuadas en los procesos de organizaci6n, desmontaje, 
reparaci6n y montaje de elementos mecanicos, determinando las sustituciones Y/o reparaciones de sus elementos 
en condiciones de calidad y seguridad. 

Duraci6n: 150 horas. 

OBJETIVOS ESPECiFICOS 

2.1 Planificar el proceso operativo de 2.1.1 
desmontaje de elementos mecani-
cos a reparar. 

CRITERIOS DE EVALUACı6N 

Seleccionar en los planos 0 croquis la informaci6n necesaria refe
rente a: acotaciones completas. Esquemas de principio. Esquemas 
de interconexi6n. Esquemas de lazos de control. Lista de mate
riales con referencias, marcas y modelos. Esquemas funcionales 
por bloques. Diagramas de funcionamiento. Documentaci6n espe
cifica de equipos. 
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2.2 

2.3 

OBJETIVOS ESPECiFICOS 

2.1.2 

2.1.3 

Aplicar las tecnicas y destrezas ade- 2.2.1 
cuadas al desmontaje de elementos 
mecanicos a reparar. 2.2.2 

2.2.3 

2.2.4 

2.2.5 

Identificar los elementos mecanicos 2.3.1 
deteriorados al objeto de su posterior 
reparaci6n. 2.3.2 

2.3.3 

2.3.4 

2.3.5 
2.3.6 

2.3.7 

2.3.8 

2.3.9 

2.3.10 

2.3.11 
2.3.12 
2.3.13 

2.4 Aplicarel proceso operativo de repa- 2.4.1 
raci6n de elementos mecanicos. 

2.5 Utilizar las tıknicas y destrezas idô
neas en el montaje de elementos 
mecanicos reparados. 

2.4.2 

2.4.3 

2.4.4 

2.4.5 

2.4.6 

2.4.7 
2.4.8 

2.5.1 

2.5.2 
2.5.3 
2.5.4 

2.5.5 
2.5.6 
2.5.7 
2.5.8 

2.5.9 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Proyectar el orden de operaciones de forma 6ptima en cuanto 
a tiempo y calidad. 
Identificar las anomalias observadas en piezas y sus posibles 
causas. 

Interpretar los planos y documentos disponibles de los elementos 
y/o equipo. 
Aplicar en cada caso las herramientas, instrumentos 0 maquinas 
mas adecuadas para el desmontaje y reparaci6n. 
Distinguir si la reparaci6n puede efectuarse con medios propios 
o ajenos. 
Aplicar los sistemas de control necesarios en el seguimiento de 
las operaciones efectuadas por terceros. 
Determinar elementos a sustituir Y/o reparar. 

Aplicar las tecnicas de reparaci6n de piezas y elementos meca
nicos. 
Utilizar, en caso necesario, marcas 0 referencias, en previsi6n 
de futuras operaciones. 
Emplear las herramientas adecuadas en el reajuste de elementos 
mecanicos flojos 0 sueltos. 
Operar en piezas defectuosas tales como juntas, acoplamientos, 
para su sustituci6n. 
Preparar materiales para la reconstrucci6n de piezas deterioradas. 
Especificar, en ·caso necesario. las diferentes operaciones efec
tuadas enel proceso de reparaci6n de piezas dificiles, en previsi6n 
de futuras operaciones. 
Utilizar aparatos e instrumentos de control. en la determinaci6n 
del estado general de los elementos. 
Precisar durante la reparaci6n la conveniencia de la sustituci6n 
de elementos no previstos, en previsi6n de averias a corto plazo. 
Utilizar tecnicas de ajuste mecanico en la eliminaci6n de agarro
tamientos, ruidos y vibraciones. 
Usar durante todo el proceso las tecnicas de orden y limpieza 
en el area de trabajo. 
Emplear el tiəmpo previsto para cada operaci6n. 

.,Aplicar las normas de seguridad vigentes. 
Cumplimentar, con la precisi6n requerida, los partes previstos 
por la normativa de la empresa. 

Determinar la documentaci6n tecnica para la reparaci6n Y/o sus
tituci6n de componentes mecanicos. 
Aplicar las tecnicas de reparaci6n de piezas y elementos meca
nicos. 
Demostrar durante el proceso el orden y limpieza en el area de 
trabajo. 
Eliminar fugas, reapretando tornillos 0 sustituyendo juntas de 
estanqueidad. 
Utilizar las tecnicas adecuadas en la sustituci6n de rodamientos, 
retenes y componentes normalizados deteriorados. 
Aplicar las normas de limpieza 0 sustituci6n de las grasas ylubri
cantes envejecidos. 
Calcular el tiempo previsto para cada operaci6n. 
Aplicar las normas de seguridad vigentes. 

Estimar a traves de la documentaci6n tecnica los elementos a 
montar, asr como el proceso de montaje. 
Elegir lasherramientas a utilizar en el proceso de montaje. 
Identificar la funcionalidad de la pieza antes de su montaıe. 
Emplear los (ıtiles y materiales necesarios para la limpieza y desen
grase de piezas y elementos. 
Aplicar las tecnicas de montaje de piezas y elementos mecanicos. 
Utilizar pasadores y referencias en el posicionado de precisi6n. 
Utilizar anotaciones para el montaje de ·ia pieza reparada. 
Identificar, directamente 0 con aparatos de medida, parametros 
originales de las piezas desmontadas, para su correcta reparaci6n, 
montaje y puesta a punto. 
Aplicar las tecnicas de sujeci6n mecanica y conexi6n de tuberias 
de acuerdo con las prescripciones tecnicas aplicables. 
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Contenidos te6rico-prəcticos: 

Desmontaje de un conjunto mecƏnico. 
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2.5.10 

2.5.11 

2.5.12 
2.5.13 
2.5.14 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Aplicar las tecnicas de interconexi6n de los diferentes subsistemas 
en el orden correcto y de acuerdo con las prescripciones tecnicas. 
Aplicar durante todo el proceso las tecnicas de orden y limpieza 
en el ərea de trabajo. 
Calcular el tiempo previsto para cada operaci6n. 
Aplicar las normas de seguridad vigentes. 
Cumplimentar con. la precisi6n requerida los partes previstos por 
la normativa de la empresa. 

Interpretaci6n de planos de montaje: despieces. sim
bologia y normalizaci6n. 

Lubricaci6n: sistemas. lubricantes y filtros. 
Ensamblar piezas. empleando diferentes tipos de 

uni6n. 
Montaje de sistemas mecənicos: ajustes. acoplamien

tos. juegos. holguras, alineaciones, etc. 
Operaciones de ajuste de los mecanismos reparados. Sistemasde ajuste ISO.· 

Propiedades fisicas mecənicas: fuerza. presi6n. dila
taciones. contracciones y deformaciones. 

regulando parƏmetros. . 
Manejo de herramientas manuales. 
Montaje y ajuste de sistemas mecənicos induyendo 

.las operaciones de: engrasado previo de las piezas. Gal
gado de casquillos y rodamientos. Comprobaci6n de 
cotas. Atornillado y fijado de elementos. Verificaci6n de 
funcionalidad: 

Herramientas, accesorios y utillaje empleados -an el 
desmontaje. ajuste y montaje . 

Componentes normalizados: rodamientos. tornillos. 
arandelas. pasadores. bridas. retenes. juntas. racoraje. 

Fichas de registro de mantenimiento. 
Instrumentos de medida y verificaci6n. 

M6dulo 3. Reparaci6n de elementos electricos (asociado a la unidad de competencia numero 2: reparar sistemas 
electromecanicos) 

Objetivo general del m6dulo: establecer el proceso organizativo. desmontaje. reparaci6n y montaje de elementos 
y conjuntos electricos de məquinas y sistemas electromecƏnicos. determinando las sustituciones y/o reparaciones 
de sus elementos en condiciones de calidad y seguridad. .. 

Duraci6n: 175 horas. 

3.1 

3.2 

3.3 

OBJETIVOS ESPECiFICOS 

Elaborar el proceso operativo de des
montaje de elementos electricos a 
reparar. 

Aplicar las tecnicas y destrezas ade
cuadas al desmontaje de elementos 
electricos a reparar. 

Preparar los elementos electricos 
deteriorados al objeto de su posterior 
reparaci6n. 

3.1.1 

3.1.2 

3.1.3 

3.2.1 

3.2.2 
3.2.3 

3.2.4 

3.2.5 

3.3.1 

3.3.2 
3.3.3 

3.3.4 
3.3.5 

3.3.6 

3.3.7 

3.3.8 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Distinguir en la documentaci6n tecnica la informaci6n referente 
a: tensiones. consumos, potencias. Esquemas de interconexi6n. 
Lista de materiales. Diagramas de secuencia. 
Establecer el orden de operaciones de forma 6ptima en cuanto 
a tiempoy a calidad. 
Descubrir las anomalias observadas en piezas y sus posibles 
causas. 

Interpretar los manuales defuncionamiento y mantenimiento de 
las məquinas Y/o equipos. 
Descubrir los elementos a sustituir Y/o reparar. 
Resolver si la reparaci6n puede efectuarse con medios propios 
o ajenos. 
Aplicar los sistemas de control necesarios en el seguimiento de 
las operaciones efectuadas por terceros. 
Identificar. en cada caso, las herramientas, instrumentos 0 məqui
nas məs adecuadas para el desmontaje. y reparaci6n. 

Estimar a traves de la documentaci6n tecnica todas las indica
ciones para la reparaci6n. 
Utilizar las tecnicas de reparaci6n de piezas y elementos eıectricos. 
Aplicar durante todo el proceso las tecnicas de orden y limpieza 
en el ərea de trabajo. 
Utilizar adecuadamente los instrumentos para medidas eıectricas. 
Operar en dispositivos de control. tales como temporizadores. 
reguladores. para el reajuste de parƏmetros. 
Operar en equipos de medici6n. aut6matas programables y equi
pos de control. para la sustituci6n de tarjetas. 
Sustituir elementos de mando. tales como interruptores. finales 
de carrera, etc. 
Operar en lineas y cables de conexi6n deteriorados, para su sus
tituci6n por otros de caracterfsticas equivalentes. 
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OBJETIVOS ESPECiFICOS 

3.3.9 
3.3.10 
3.3.11 

3.4 Aplicər el proceso operətivo de repə- 3.4.1 
rəci6n de elementos eıectricos. 

3.5 Utilizər Iəs tecnicəs y destrezəs id6-
neəs en el montəje de elementos 
electricos repərədos. 

Contenidos te6ricos-prfıcticos: 

Desmonta.; y montər motores. 
Desmontar y montar bombas. 

3.4.2 
3.4.3 
3.4.4 
3.4.5 
3.4.6 

3.5.1 

3.5.2 
3.5.3 

3.5.4 

3.5.5 
3.5.6 
3.5.7 
3.5.8 

3.5.9 
3.5.10 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Empleər el tiempo previsto pərə cədə operəci6n. 
Aplicər iəs norməs de seguridəd vigentes. 
Cumplimentər con lə precisi6n requeridə los pərtes previstos por 
lə normətivə de lə empresə. 

Empleər documentəci6n tecnicə y esqueməs, pərə lə repərəci6n 
de elementos eıectricos. 
Empleər el tiempo previsto pərə cədə operəci6n. 
Usər correctəmente los əpərətos de medidə. 
Utilizər soldədurə bləndə en iəs conexiones y terminəles. 
Aplicər el correcto əpriete ə Iəs conexiones eıectricəs. 
Aplicər iəs norməs de seguridəd vigentes. 

Estəblecer ə traves de lə documentəci6n tecnicə los elementos 
electricos ə montər, əsı como el proceso de montəje. 
Cləsificər Iəs herrəmientəs ə utilizər en el proceso de montəje. 
Desərrollər Iəs fəses del proceso de montəje en funci6n del 
elemento. 
Identificər directəmente 0 con əpərətos de medidə pərametros 
originəles de Iəs piezəs desmontədəs pərə su correctə repərəci6n, 
montəje y puestə ə punto. 
Estimər lə funcionəlidəd de lə piezə əntes de su montəje. 
Aplicər Iəs tecnicəs de montəje de piezəs y elementos. 
Utilizər ənotəciones pərə el montəje de lə piezə repərədə. 
Aplicər durənte todo el proceso Iəs tecnicəs de orden y limpiezə 
en el area de trəbajo. . 
Empleər el tiempo previsto pərə cada operaci6n. 
Aplicar Iəs-normas de seguridad vigentes. 

Fundamentos de electricidad. 

Interpretaci6n de planos y esquemas electricos: sim-
bologla. 

Ensəmblər maquinə-motor, sincronizando movimien- Motores eıectricos. 
tos. 

Montər pequeiias maniobrəs con əutomətismos. 
Reəlizər esquemas de automatismos eıectricos. 
Aplicar vəriədores de frecuenciə en la reguləci6n de 

Normas UNE əpərelləje eıectrico. 

Sistemas de vəriəci6n de velocidəd de motores. 

Elementos de məndo y seiiəlizəci6n: clases y utilidad. 

Automatismos. 
lə velocidəd de motores, regulando y midiendo parame
tros. 

M6dulo 4. Reparaci6n de elementos hidroneumaticos. (asociado a la unidad de competencia numero 2: reparar . 
sistemas electromecanicos) 

Objetivo generəl del m6dulo: utilizər las tecnicəs y destrezəs ədecuədəs en los procesos de orgənizaci6n, desmontəje.· 
reparəci6n y montəje de elementos neumaticos e hidraulicos de mfıquinəs y sisteməs electromecanicos determinəndo 
Iəs sustituciones y/o repərəciones de sus elementos en condiciones de cəlidəd y seguridəd. 

Durəci6n: 175 horəs. 

OBJETlVOS ESPECiFICOS 

4.1 Desərrollər el proceso operativo de 4.1.1 
desmontəje de elementos hidroneu
maticos ə repərər. 

4.1.2 

4.1.3 

4.2 Aplicər las tecnicəs y destrezəs əde- 4.2.1 
cuədəs əl desmontəje de elementos 
hidroneumfıticos a repərər. 4.2.2 

4.2.3 

CAITERIOS DE EVALUACı6N 

Distinguir en lə documentəci6n tecnicə la informaci6n: presiones. 
cəudəles, niveles. Esquemas de interconexiôn. Listə de məteriəles. 
Esquemas funcionəJes. Diagrəməs de funcionəmiento. 
Desərrollər el orden de operəciones de formə 6ptimə. en cuənto 
ə tiempo y cəlidəd. 
Descubrir ,Iəs ənomaliəs observədəs en piezas y sus posibles 
cəusas. 

Utilizər los mənuəles de funcionəmiento y məntenimiento de Iəs 
maquinəs y/o equipos. 
Estimər si lə repəraci6n puede efectuarse con medios propios 
o ajenos. 
Aplicar los sisteməs de control necesarios en el seguimiento de 
lasoperaciones efectuadəs por terceros. 
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4.3 

4.4 

4.5 

OBJETIVOS ESPECfFICOS 

4.2.4 

4.2.5 

Determinar los elementos hidro- 4.3.1 
neumaticos deteriorados al objeto de 
su posterior reparaci6n. 4.3.2 

4.3.3 
4.3.4 

4.3.5'" 

Aplicar el proceso operativo de repa- 4.4.1 
raci6n de elementos hidroneumati-
cos. 

Aplicar lastecnicas y destrezas id6-
neas en el montaje de elementos 
hidroneumaticos reparados. 

4.4.2 

4.4.3 

4.4.4 

4.4.5 

4.4.6 

4.4.7 

4.4.8 

4.4.9 
4.4.10 

4.5.1 

4.5.2 
4.5.3 

4.5.4 

4.5.5 
4.5.6 
4.5.7 
4.5.8 

4.5.9 

4.5.10 
4.5.11 
4.5.12 

Contenidos te6rico-practicos: 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Identificar. en cada caso. las herramientas. instrumentos 0 maqui
nas mas adecuadas para el desmontaje. y reparaci6n. 
Relacionar los elementos a sustituir y/o reparar. 

Distinguir en la informaci6n tecnica y de despiece los elementos 
sustituibles. para la reparaci6n de comporıentes hidroneumaticos. 
Seleccionar los instrumentos y herramientas. para determinar el 
correcto estado.de: presiones. caudales. niveles. Filtros. Valvulas 
limitadoras de presi6n. 
Estimar defectos en los componentes hidroneumaticos. 
Determinar si el componente deteriorado es susceptible de 
reparaci6n. 
Estimar los tiempos de ejecuci6n en .funci6n de la complejidad 
de la reparaci6n. . 

Organizar la documentaci6n tecnica. para la reparaci6n y/o sus
tituci6n de componentes hidroneumaticos. 
Aplicar las tecnicas de reparaci6n de piezas y elementos neu
maticos e hidraulicos. 
Utilizar las tecnicas que aseguren durante el proceso el orden 
y limpieza €in el area de trabajo. 
Emplear herramientas. para el reapriete de racores 0 sustituci6n 
de juntas de estanqueidad. e'n la eliminaci6n de fugas. 
Utilizar las herramientas adecuadas en la sustituci6n de tuberfas 
rfgidas 0 flexibles deterioradas. 
Identificarlos cambios de electrovalvulas. distribuidores y sen
sores deteriorados. 
Aplicar las tecnicas adecuadas en la sustituci6n de juntas t6ricas. 
arandelas. amortiguadores y regulaqores de caudal. en la repa
raci6n de actuadores. cilindros neumaticos y otros dispositivos. 
Realizar actividades de limpieza 0 sustituci6n de filtros de aire. 
secadores y engrasadores. para obtener la calidad de aire 
requerida. 
Emplear el tiempo previsto para cada operaci6n. 
Aplicar las normas de seguridad vigentes. 

Identificar a traves de la documentaci6n tecnica los elementos 
a montar. asf como el proceso de montaje. 
Estimar las herramientas a utilizar en el proceso de montaje. 
Establecer las fases del proceso de montaje. en funci6n del 
elemento. 
Identificar. directamente con aparatos de medida. los parametros 
originales de las piezas desmontadas. para su correcta reparaci6n. 
montaje y puesta a punto. . 
Identificar la funcionalidad de la pieza antes de su montaje. 
Aplicar las tecnicas de montaje de piezas y elementos. 
Utilizar anotaciones para el montaje de la pieza reparada. 
Usar las tecnicas de sujeci6n mecanica y conexi6n de tuberfas 
de acuerdo con las prescripciones tecnicas aplicables. 
Aplicar durante todo el proceso las tecnicas de orden y limpieza 
en el area de trabajo. . 
Emplear el tiempo previsto para cada operaci6n. 
Aplicar las normas de seguridad vigentes. 
Cumplimentar con la precisi6n requerida los partes previstos por 
la normativa de la empresa. 

Generaci6n. tratamiento y distribuci6n del aire com-
Desmontar y sustituir las juntas y retenes de un cilin

dro neumatico e hidraulico. 
primido. 

Elementos neumaticos. 
Componentes· hidroneumaticos y electroneumaticos. 
Valvulas neumaticas y electroneumaticas. 

Cortar. y doblar tubos. 
Desmontar y sustituir elementos en valvulas. reduc

toras. distribuidoras. limitadoras. hidraulicas y neuma
ticas. 

Sustituir racores y tuberfas en instalaciones neuma
ticas e hidraulicas. 

Montar circuitos electrohidraulicos. electroneumati-
cos. regulando parametros. 

Preparar aire comprimido: filtros. lubricantes. . 
Medir parametros de caudal. presi6n y temperatura. 
Realizar esquemas neumaticos e hidraulicos. 

Sensores neumaticos e hidraulicos. 
Reparaci6n de elementos electroneumaticos. 
Principios de la energfa oleo-hidraulica. 
Fluidos hidraulicos (caracterfsticas). 
Valvulas: direccionales. de presi6n y caudal. 
Accesorios hidraulicos. * 
Bombas y motores 6Ieo-hidraulicos. 
Reparaci6n de elementos 6Ieo-hidraulicos. 
Simbologfas neumatica e hidraulica. 
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M6dulo 5. Localizaci6n y analisis de averias mecanicas (asociado a la unidad de competencia numero 1: localizar 
y analizar anomalias y averias en sistemas electromecanicos, proponer las acciones correctoras oportunas y 

organizar las intervenciones) 

Objetivo general del m6dulo: establecer el proceso operativo de mantenimiento mecanico. realizando revisiones 
peri6dicas sisteməticas y asistematicas, localizando averfas. seleccionando las herramientas. equipos y utillajes nece
sarios, para proponerlas acciones correctoras oportunas, seguir las prescripciones tecnicas en condiciones de calidad, 
funcionalidad y seguridad requerida. 

Duraci6n: 75 horas. 

OBJETIVOS ESPECiFICOS 

5.1 Elaborar el proceso de mantenimien- 5.1.1 
to y reparaci6n, seleccionando herra
mientas, accesorios normalizados y 5.1.2 
consultando manuales de instruccio-
nes tecnicas. 

5.1.3 

5.1.4 

5.1.5 
5.1.6 
5.1.7 
5.1.8 
5.1.9 
5.'1.10 

5.2 Organizar revısıones de manteni- 5.2.1 
miento preventivo (sistemətico y 
asistematico) en məquinas y siste- 5.2.2 
mas mecənicos, para la localizaci6n 
de averfas 0 anomalfas de funciona- 5.2.3 
miento, utilizando las herramientas y 
utiles id6neos. 5.2.4 

5.2.5 

5.2.6 

5.2.7 

5.3 Aplicar las tecnicas. para la localiza- 5.3.1 
ci6n de averfas 0 anomalfas en 
məquinas y sistemas mecənicos, uti- 5.3.2 
lizando equipos de control y propo-
ner acciones correctoras. 5.3.3 

Contenidos te6rico-prəcticos: 

5.3.4 

5.3.5 

5.3.6 

5.3.7 

5.3.8 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Describir los procedimientos empleados para realizar el mante
nimiento preventivo y/o correctivo. 
Identificar los procedimiento de detecci6n y localizaci6n de ave
rfas, en funci6n del anəlisis de la documentaci6n tecnica de una 
məquina 0 equipo. 
Describir las herramientas y accesorios məs utilizados en la 
reparaci6n. 
Ide:ıtificar si la reparaci6n puede realizarse con medios propios 
o aJenos. 
Calcular los tiempos de ejecuci6n de una revisi6n. 
Organizar la temporalizaci6n id6nea de una revisi6n. 
Estimar los recursos personales necesarios para una intervenci6n. 
Aplicar un planing descriptivo de las tareasa distribuir. 
Utilizar las normas de seguridad especfficas de una maquina. 
Relacionar las normas de calidad aplicables a una məquina 0 
equipo. 

Utilizar los manuales de funcionamiento y mantenimiento de las 
məquinas y/o equipos. 
Desarrollar el proceso de funcionamiento de la məquina 0 sistema 
revisado. 
Deducir de la informaci6n verbal y documental las circunstancias 
en que se produjo la averfa. 
Relacionar los datos de las inspecciones visuales sobre məquinas 
y equipos que favorezcan un mantenimiento eficaz. 
Determinar los equipos de medici6n utilizados en la localizaci6n 
de averias. 
Descubrir (mediante separaci6n 0 desconexi6n). los subconjuntos 
o elementos sospechosos de ser los causantes de averfa 0 mal 
funcionamiento. 
Aplicar la documentaci6n establecida en cada proceso. 

Utilizar los manuales de funcionamiento de las məquinas Y/o 
equipos. 
Aplicar las alternativas məs id6neas que justifiquen cada inter-
venci6n. . 
Emplear el instrumento de medici6n adecuado al alojamiento de 
un rodamiento. 
Descubrir las averias en funci6n de los niveles de rumorosidad 
que se detecten a la puesta en marcha de una məquina 0 equipo. 
Distinguir si las reparaciones efectuadas por terceros se realizan 
enlos plazos y calidad establecidos. 
Estimar las averias en funci6n de los criterios del grupo de 
expertos. 
Dibujar un croquis detallado de una pieza a reconstruir, necesaria 
en la reparaci6n. 
Preparar la documentaci6n establecida en cada reparaci6n. 

Planos de conjuntos y despiece. 

Disefiar un planing del mantenimiento preventivo de 
una məquina compleja. 

EI mantenimiento preventivo y predictivo. 
Componentes mecənicos normalizados: clasificaci6n. 

aplicaciones, vida estimada. 
Realizar el planing de las acciones correctoras para 

el cambio sistemətico de rodamientos en bombas, moto
res electricos y otros mecanismos que los integren. 

Utilizar los equipos e instrumentos de detecci6n y 
localizaci6n de elementos mecənicos deteriorados. 

Realizar revisiones periedicas establecidas. 
Realizar previsiones de elementos a disponer en 

«stocks». 
Matematicas aplicadas. 

Documentos tecnicos: utilizaci6n. aplicaci6n al man
tenimiento. catƏlogos. especificaciones tecnicas. 

Aparatos utilizados para la detecci6n de anomalfas 
en sistemas mecanicos: aplicaciones. manejo, interpre
taci6n de los resultados. 

Ajustes y tolerancias: interferencias en los ajustes, 
selecci6n yaplicaci6n. 

Cəlculo de tiempos en operaciones de reparaci6n. 
Elementos mecanicos: averias. causas y soluciones. 
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Môdulo 6. Localizaciôn y analisis de averias electricas (asociado a la unidad de competencia numero 1: localizar 
y analizar anomalias y averias en sistemas electromecanicos, proponer las acciones correctoras oportunas y 

organizar las intervenciones) 

Objetivo general del m6dulo: determinarel proceso operativo de mantenimiento y reparaci6n de sistemas eıectricos. 
realizando inspecciones sistematicas y asistematicas. localizando y analizando averias. proponiendo y planificando 
acciones correctoras en condiciones de calidad y seguridad. 

Duraci6n: 75 horas. 

OBJETIVOS ESPECiFICOS. 

6.1 Organizar el proceso de revisi6n sis- 6.1.1 
tematica de elementos electricos 
atendiendo a las prescripciones tec- 6.1.2 
nicas. determinando equipos. herra-
mientas y material a emplear. 6.1.3 

6.1.4 
6.1.5 

6.1.6 

6.1.7 

6.1.8 

6.2 Aplicar los procedimientos de las 6.2.1 
revisiones sistematicas y asistemati-
cas en las instalaciones y equipos 
eıectricos. para la localizaci6n de ave- 6.2.2 
rias 0 anomaHas de funcionamiento. 
utilizando los equipos de compro- 6.2.3 
baci6n. 

6.2.4 

6.2.5 

6.2.6 

6.2.7 
6.2.8 

6.3 Identificar averias y anomalias en sis- 6.3.1 
temas elıktricos. diagnosticar su ori-
gen. proponer acciones correctoras. 6.3.2 
y realizar el mantenimiento paliativo. 

Contenidos te6rico-practicos: 

6.3.3 

6.3.4 

6.3.5 

6.3.6 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Utilizar la informaci6n contenida en la documentaci6n tecnica de 
los planes de revisi6n. 
Analizar los procedimientos de localizaci6n de averfas de los equi
pos que figuran en la documentaci6n tecnica de los mismos. 
Preparar con suficiente antelaci6n las herramientas. instrumentos 
y materiales necesarios para la realizaci6n de las revisiones. 
Deducir los tiempos de ejecuci6n de las revisiones. 
Definir el personaj necesario ı;ınfunci6n de la amplitud y/o com
plejidad de la intervenci6n. 
Relacionar las tareas en funci6n del personal que interviene en 
las mismas. 
Aplicar las normas generales y especificas para cada tipo de 
instalaci6n. 
Usar las normas de calidad aplicables a cada sistema. 

Elegir los manuales tfe procedimiento recomendados por el fabri
cante para la comprensi6n del proceso de funcionamiento del 
sistema. 
Utilizar de forma oral y escrita la informaci6n sobre las causas 
de la averia. 
Calcular los efectos de las averias en la calidad de los productos 
e.laborados 0 servicios suministrados. 
Cumplimentar el informe correspondiente. con los resultados de 
las inspecciones visuales. 
Determinar. directamente 0 mediante instrumentos de medida. las 
anomalias detectadas en las inspecciones visuales. 
Modificar el funcionamiento parcial mediante el aislamiento de 
los subconjuntos 0 elementos sospechosos de los fallos 0 ano
malias. 
Emplear el tiempo previsto para cada operaci6n. 
Aplicar la precisi6n requerida. en la cumplimentaci6n de los partes 
previstos por la normativa de la empresa. 

Utilizar procedimientos y medios adecuados para la valoraci6n del 
estado de 105 elementos. 
Analizar documentos tecnicos en la valoraci6n y alcance de las 
disfunciones observadas en las diferentes partes de la instalaci6n. 
Aplicar un proceso razonado de causa-efecto en el diagn6stico 
del origen de la averia. 
Comparar las posibles alternativas para la realizaci6n de la inter
venci6n. en funci6n de: funcionalidad. Experiencias anteriores. Rapi
dez. Costo. Disponibilidad de medios y materiales. Exigencias de 
calidad y seguridad. 
Utilizar las tecnicas de dibujo tecnico. tales como los croquis. en 
la consecuci6n del grado de calidad adecuado en la reparaci6n. 
Identificar los datos requeridos en los partes de reparaci6n previstos 
por la normativa interna de la empresa. 

Magnitudes eıectricas. 
Aplicar instrumentos para la localizaci6n de averias. 
Realizar pruebasen vado y en carga de maquinas 

Interpretaci6n de planos y esquemas electricos: sim-
bologia. 

eıectricas. 
Desmontar maquinas. 
Cumplimentar informes y documentaci6n tecnica. 

. Interpretar planos. esquemas y documentaci6n tec
nica. 

Componentes electricos: clases y utilidad. 
Aparatos de medida e instrumer.tos utilizados en la 

localızaci6n de averias eıectricas. 

Automatismos. 
Tecnicas de analisis de averias. 
Aut6matas programables. 
Averias mas comunes: causas y soluciones. 
Normas e instrucciones complementarias del regla

mento electrotecnico de baja tensi6n. 
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M6dulo 7. Localizaci6n y analisis de averias en sistemas hidroneumaticos (asociado a la unidad de competencia 
numero 1: localizar y analizar anomalias y averias en sistemas electromecanicos. proponer las acciones correctoras 

oportunas y organizar las intervenciones) 

Objetivo general del môdulo: establecer el proceso operativo de mantenimiento y reparaci6n de automatismos 
neumaticos y oleohidraulicos, realizando inspecciones, localizando y analizando averias, proponiendo y planificando 
acciones correctoras en condiciones de calidad y seguridad. 

Duraciôn: 125 horas. 

OBJETIVOS ESPECiFICQS 

7.1 Organizar el proceso de revisi6n sis-
tematica de automatismos neumƏti-
cos ehidraulicos. en funciôn de las 
caracterfsticas de los tluidos emplea-
dos, mediante las prescripciones tec-
nicas, determinando equipos, herra-
mientas y material a emplear. 

7.2 Planificar las revisiones sistematicas 
y asistemƏticas en los sistemas neu-
maticos e hidraulicos, para la loca-
lizaciônde averias 0 anomalias de 
funcionamiento, utilizando los equi-
pos adecuados. 

7.3 Identificar averias y anomalfas en sis-
temas neumaticos e hidraulicos, 
diagnosticando su origen, proponien-
do acciones correctöras, para la sus-
tituciôn de componentes defectuo-
sos, restableciendo la funcionalidad 
de los sistemas. 

Contenidos te6rico-practicos: 

7.1.1 

7.1.2 
7.1.3 

7.1.4 

7.1.5 

7.2.1 

7.2.2 

7.2.3 

7.2.4 

7.2.5 

7.3.1 

7.3.2 

7.3.3 
7.3.4 
7.3.5 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Aplicar la informaci6n contenida en la documentaci6n tecnica de 
los plaı:;ıos de revisiôn. 
Determinar las caracterfsticas de los fluidos hidraulicos. 
Decidir la sustituci6n de los fluidos hidraulicos una vez analizada 
su composiciôn. 
Identificar las zonas de distribuci6n def aire comprimido que acu
mulan mayor cantidad de condensados. 
Decidir medidas correctoras para la eliminaciôn de condensados. 

Analizar los esquemas y secuencias del automatismo neumatico 
e hidraulico. 
Asegurar que las velocidades de los actuadores se corresponden 
con las prescripciones tecnicas. 
Decidir acciones correctoras sobre aquellos actuadores de funcio
r:ıamiento anormaL. 
Diferenciar las correcciones en funciôn del f.luido empleado en 
los actuadores. 
Utilizar medidores de presiôn para comprobar que los valores se 
corresponden a los valores definidos. 

Analizar secuencia y velocidad de los actuadores, detectando 
disfunciones. 
Interpretar en los sistemas neumaticos el comportamiento de la 
presiôn y proponer la sustituci6n de filtros y silenciadores. 
Decidi( la sustituci6n de actuadores que se detecten defectuosos. 
Comprobar la funcionalidad de valvulas, reguladores y limitadores. 
Decidir la sustituci6n de las valvulas y otros componentes cuya 
disfunciôn ha sido detectada. 

Analisis del comportamiento de un circuito hidraulico 
y neumatico. 

Diseiiar un planing del mantenimiento preventivo de 
un sistema hidroneumƏtico. 

Elementos hidraulicos y neumaticos: averfas, causas 
y soluciones. 

Organizar las acciones correctoras para el cambio sis
tematico de los filtros, eliminaci6n de condensados y 
analisis de contaminantes de loslfquidos hidraulicos. 

Influencia de los fluidos en las averfas. 
Instrumentos de localizaci6n y diagn6stico de averias. 
Mantenimiento preventivo y predictivo. 

M6dulo 8. Puesta a punto y verificaci6n de sistemas electromecanicos (asociado a la unidad de competencia 
numero 3: ajustar, verificar y poner a punto sistemas electromecanicos) 

Objetivo general del m6dulo: determinar el proceso de ajuste, puesta a punto y verificaci6n de sistemas elec
tromecanicos, efectuando las operaciones y controles indicados en los manuales t!knicos, en condiciones de calidad 
y seguridad. 

Duraciôn: 100 horas. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

8.1 Aplicar con precisi6n y seguridad 8.1.1 
ajustes y reglajes a elementos y sub
conjuntos electromecanicos. consul
tando especificaciones tecnicas y uti
lizando herramientas e instrumentos 
de control para conseguir el funcio
namiento de las mismas. 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Identificar en los planos y documentos tecnicos, las instrucciones 
para el ajuste del sistemə el'3ctromecanico. como por ejemplo: 
secuencia de operaciones. Hcırramientas recomendadas. Utillaje 
auxiliar. Instrumentos de mediciôn. Preparaci6n de superficies. 
Tolerancias superficiales. p, res de apriete. Juegos y holguras 
maximos y mfnimos. Desalin! .amientos maximos. Presiones y cau
dales. Velocidades angulares y lineales. Tiempos de ciclo. 
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OBJETIVOS ESPECIFICOS 

8.1.2 

8.1.3 

8.1.4 

8.1.5 

8.1.6 
8.1.7 
8.1.8 

8.1.9 

8.1.10 

8.2 Desarro"ar actividades de puesta a 8.2.1 
punto de sistemas y conjuntos elec
tromecanicos. aplicando tecnicas de 
adecuaci6n. con herramientas e ins- 8.2.2 
trumentos de control. para restituir 

8.3 

los parametros mecanicos que per-
mitan obtener las condiciones inicia- 8.2.3 
les de las maquinas 0 sistemas. 

8.2.4 

8.2.5 

8.2.6 

8.2.7 

8.2.8 
8.2.9 
8.2.10 

Aplicar los procedimientos tecnicos 8.3.1 
de control establecidos. efectuando 
mediciones con instrumentos de 8.3.2 
medida. en la verificaci6n del funcio
namiento de los sistemas electro- 8.3.3 
mecanicos. 

8.3.4 

8.3.5 

8.3.6 

8.3.7 

8.3.8 
8.3.9 
8.3.10 

8.3.11 

8.3.12 
8.3.13 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Usar las herramientas adecuadas para el apriete de tornillos. raco
res y otros elementos. 
Emplear calibres. 0 instrumentos especificos para la alineaci6n 
de ejes. bielas. cilindros y demas elementos m6viles. 
Elegir los elementos necesarios. tales como arandelas calibradas 
y retenes. para el ajuste de juegos y holguras. 
Utilizar la documentaci6n tıknica en el ajuste de parametros 
eıectricos. 

Emplear el tiempo previsto para cada operaci6n. 
Aplicər Iəs normas de seguridad vigentes. 
Cumplimentar. con la precisi6n requerida. los partes previstos 
por la normativa de la empresa. 
Operar en amortiguadores y reguladores de caudal para el ajuste 
de elementos m6viles. 
Usar herramientas mənuales en el retoque de soportes. bases 
y zonəs de sujeci6n. en el ajuste de las toleranciəs especificadas. 

Identificar a traves de la documentaci6n tecnicə todas las indi
caciones referentes a su funcionamiento general 0 el de sus partes. 
əsı como el objetivo esperado de su explotaci6n. 
Descubrir la situaci6n. forma de operaci6n y objetivo de todos 
y cada uno de los controles de la maquina 0 sistema mecanico 
considerado. 
Operar sobre la maquinə para la obtenci6n de un 6ptimo fun
cionamiento parcial 0 total en condiciones de explotaci6n reaL. 
Aplicar. segun las ·prescripciones tecnicas. las instrucciones para 
el equilibrado dinamico de Ifneas y ejes y maquinas rotativas. 
Calcular los tiempos de operaci6n parcial y total de .Ios sistemas 
electromecanicos para el cumplimiento de las especificaciones 
establecidas. 
Descubrir. mediante inspecci6n visual 0 con ayuda de instrumen
tos de medici6n especificos. la calidad del producto finaL. con 
las especificaciones establecidas. 
Evaluar el correcto funcionamiento del sistema electromecanico 
en funci6n de las normas de calidad y seguridad especificadəs. 
Emplear el tiempo previsto para cada operaci6n. 
Aplicar las normas de seguridad vigentes. 
Cumplimentar. con la precisi6n requerida. los partes previstos 
por la normativa de la empresa. 

Aplicar los procedimientos de verificaci6n existentes para cada 
sistema electromecanico. 
Descubrir en los elementos m6viles ellibre movimiento. sin agarro
tamientos ni interferencias con otros elementos mecanicos. 
Establecer desconexiones provisionales de partes del conjunto 
para la verificaci6n del funcionamiento de esas partes. 
Utilizar instrumentos de precisi6n en la medida de cotas de posi
cionado de elementos m6viles. 
Emplear tac6metros angulares 0 lineales en la medida de velo
cidades de giro y/o avance. 
Examinar el correcto funcionamiento de topes mecanicos. amor
tiguadores y elementos similares. 
Identificar la existencia y correcta calibraci6n de los fusibles de 
protecci6n. 
Identificar presiones y caudales de aire y aceite. 
Identificar el correcto apriete de las conexiones eıectricas. 
Establecer las tensiones de alimentaci6n y control en los ele
mentos eıectricos. 
Comprobar, paso a paso. Iəs secuencias de operaci6n de los 
automatismos. 
Aplicar las normas de seguridad vigentes. 
Cumplimentar, con lə precisi6n requerida, los partes previstos 
por la normativa de la empresa. 
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Contenidos te6rico-practicos: 

Ensamblar piezas, empleando diferentes' tipos de 
uni6n desmontables. 

Metodos y tiempos. 
Sistemas de unidades. 
Montaje de sistemas mecanicos: elementos emplea

dos. acoplamientos, juegos, ajustes, alineaciones, ana
lisis y correcci6n. Realizar el ajuste y puesta a punto de sistemas elec

tromecanicos, corrigiendo juegos y ajustando elementos. Mecanica: mecanismos y transmisi6n rrgidas y flexi
bles. Verificaci6n del cableado de mando y fuerza com

probando aislamiento y continuidad. Electromagnetismo: campos; magneticos corriente 
aiterna y corriente continua. Puesta en marcha de una instalaci6n· controlada 

por PLC, segun instrucciones tecnicas. Esquemas electricos: componentes, simbologra e 
interpretaci6n. Aplicar instrumentos de medida y controL segun 

manuales tecnicas, cumplimentando informe tecnico. Aut6matas programables, estructura interna. lengua
jes de programaci6n, control de proceso, pupitres de 
mando, emergencias y sistemas de seguridad .• 

Metrologra, medici6n de magnitudes y aparatos de 
medida. 

Verificaci6n del funcionamiento de cada bloque fun
cional dejando constancia de los parametros sometidos 
a ajuste y calibraci6n. . 

Verificaci6n de las prestaciones de la instalaci6n, com
probando y documentando los resultados obtenidos. Control de calidad. 

Herramientas de ajuste y montaje. Resistencia de materiales: propiedades mecanicas. 

M6dulo 9. Fundamentos de organizaci6n del mantenimiento (m6dulo comun asociado al perfil prof~sional) 

Objetivo general del m6dulo: establecer los procedimientos. tıknicas y recursos basicos de la organizaci6n del 
mantenimiento, sus normas de calidad, asr como las de seguridad e higiene en el trabajo y medioambientales. 

Duraci6n: 40 horas. 

OBJETIVOS ESPECiFICOS CAITEAIOS DE EVALUACIÖN 

9.1 Distinguir el significado, implicacio- 9.1.1 
nes practicas y objetivos del man
tenimiento. 

Diferenciar con daridad los objetivos de cada tipo de manteni
miento (preventivo, correctivo, predictivo, etc.), mediante ejemplos 
de aplicaci6n especfficos a distintos equipos, sistemas e ins
talaciones. 

9.1.2 

9.1.3 

9.1.4 

9.1.5 

Proponerlos procedimientos de verificaci6n aplicables a diversos 
supuestos practicos, partiendo de las especificaciones tecnicas. 
las recomendaciones de los fabricantes y la dase de utilizaci6n 
de los equipos implicados. 
Confeccionar modelos de fichas tipo de verificaci6n para distintos 
equipos 0 instalaciones. 
Redactar informes de mantenimiento para diversos supuestos prac-
ticos, reales 0 simulados. . 
Criticar informes de mantenimiento, previamente realizados, indi
cando las deficiencias 0 carencias presentes en los mismos. 

9.2 Distinguir las normativas de calidad 9.2.1 
aplicables a las operaciones de man
tenimiento de equipos y sistemas. 

Determinar la normativa especffi'ca aplicable a distintos tipos de 
instalaciones, en funci6n de su lugar de utilizaci6n y dase de ser
vicio de las mismas. 

9.3 

9.4 

Distinguir la normativa de Seguridad 
e Higiene en el Trabajo, aplicables 
a las operaciones de mantenimiento, 
asr como las de medio ambiente. 

Organizar la gesti6n del manteni
miento de equipos e instalaciones. 
de acuerdo con las prescripciones 
tecnicas de los mismos, aplicando las 
normativas de calidad, seguridad y 
rı:ıedi2ambi~n!ales. 

9.2.2 

9.2.3 

Especificar los organismos de certificaci6n pertinentes para la reca
libraci6n de equipos e instrumentos de medida, de acuerdo con 
la notmativa aplicable acada empresa, tipo de instalaci6n y dase 
de servicio de la misma. 
Interpretar el concepto de «trazabilidad» de las verificaciones, indi
cando los margenes de fiabilidad de las mediciones efectuadas 
con instrumentos asr como el alcance y duraci6n de las certifi
caciones de dichos instrumentos. 

9.3.1 Diferenciar las normas de Seguridad e Higiene en el Trabajo apli
cables a distintas.operaciones de mantenimiento, en funci6n del 
tipo de instalaci6n, situaci6n de la misma, clase de servicio y cir
cunstancias especfficas que afecten a la seguridad de personas 
y bienes. 

9.3.2 Establecer, en varios supuestos reale!> 0 simulados, la forma ope
rativa de aplicaci6n de normas deSeguridad e Higiene en el Trabajo, 
asr como los elementos de protecci6n personaj necesarios, las sena
lizaciones adecuadas, los permisos de intervenci6n exigibles, etc. 

9.3.3 Describir los procedimientos basicos de manipulaci6n •. transporte 
y recidado de los residuos industriales 0 materiales de desecho, 
en varios supuestos simulados. 

9.4.1 Senalar las posibles tecnicas de obtenci6n de informaci6n para 
los registros hist6ricos de mantenimiento de diversas instalaciones 
reales 0 supuestas. 

9.4.2 Calcular costos y tiempos de intervenci6n para diversos supuestos 
basicos, a partir de sus planes de revisi6n, hist6rico de mante

... niı:rıi~ntp, «ı;ıtQ~~nge'pieı:as, etc. 
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OBJETIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACı6N 

9.4.3 Establecer la incidencia medioambiental de distintas intervenciones 
de mantenimiento, asi como 105 procedimientos previstos para mini
mizar el impacto de tas mismas. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Establecer una normativa basica para regular tas acti
vidades del equipo. 

Definir varias tecnicas de obtenci6n de informaci6n 
para 105 hist6ricos del mantenimiento. 

Distinguir la normativa de logistica yaprovisionamien-
to. • 

Determinar procesos tecnol6gicos de intervenci6n en 
. mantenimiento y reparaci6n. 

Confeccionar las fichas estandar de!. mantenimiento 
preventivo. 

Establecer 105 criterios para la elaboraci6n del cata
logo de repuestos. 

Identificar la normativa de seguridad e higiene y 
medioambiental. 

Explicar la legislaci6n laboral. 
Interpretar un proyecto de mantenimiento de equipos 

o instalaciones. 
Distinguir planes paliativos de actuaci6n. 
Definir 105 resultados del control de calidad del 

servicio. 
Deducir el buen estado de conservaci6n de 105 equi-

pos de seguridad. 
Estimar tos resuttados del taller de mantenimiento. 
EI mantenimiento: generalidades. 
Procesos de mantenimiento y reparaci6n. 
Costes e indices de mantenimiento y de fallo. 
Calidad en procesos de mantenimiento y reparaci6n. 
Sistema de informaci6n en mantenimiento y repa-

raci6n. 
Documentaci6n tecnica sobre mantenimiento y repa-

raci6n. 
Logistica yaprovisionamiento. 
Circulos de calidad. 
Seguridad de equipos e instalaciones. 
Normativa de seguridad, higiene y medioambiental. 
Legislaci6n laboral. 
Funciones del taller de mantenimiento y reparaci6n. 
Analisis de fallos y planes de actuaci6n paliativos. 
Gesti6n de la documentaci6n administrativa en la 

empresa. 

3. Requisitos personales 

3.1 Requisitos del profesorado: 

a) Nivel academico: titulaci6n universitaria 0 en su 
defecto capacitaci6n profesional equivalente relacionada 
con el curso. 

b) Experiencia profesional: debera tener tres aiios 
de experiencia en la ocupaci6n. 

c) Nivel pedag6gico: sera necesario tener formaci6n 
metodol6gica 0 experiencia docente. 

3.2 Requisitos de acceso del alumnado: 

a) Nivel academico: 

EGB: Certificado de escolaridad 0 equivalente. 
ESO: Certificado de escolaridad 0 equivalente. 
FPR: FP 1 Mecanica y Electricidad. 
FPO: Mecanica y Electricidad. 

b) Experiencia profesional: 

Acreditar dos aiios de experiencia laboral en el sector: 
EGB. 

Acreditar dos aiios de experiencia laboral en el sector: 
1:S0. 

Un afio de experiencia en el sector: FP 1 Mecanica 
y Electricidad. 

Sin experiencia laboral en el sector: FPO Mecanica 
y Electricidad. 

c) Condiciones fisicas: ninguna en especial salvo 
aquellas que impiden el normal desarrollo de la profesi6n . 

4. Requisitos materiales 

4.1 Instalaciones: 

a) Aula de clases te6ricas: superficie: el aula tendra 
que tener un minimo de 30 metros cuadrados, para un 
grupo de 15 alumnos (2 metros cuadrados por alumno). 

b) Instalaciones para practicas: 

Superficie aproximada de 250 metros cuadrados. 
lIuminaci6n: natural 0 artificial 
Condiciones ambientales: atm6sfera: normalmente 

limpia. Condieiones acusticas: nivel bajo. Lugar de tra
bajo: interiores. Temperatura: ambiente. 

Ventilaci6n: normaL. 
Mobiliario: el necesario para la realizaci6n de tas prac

ticas programadas. 

c) Otras instalaciones: 

Areas y servicios higienico-sanitarios en numero ade-
cuado a la capacidad del centro. 

Almacen de aproximadamente 20 metros cuadrados. 
Sala de administraci6n del centro. 
Despachos de direcci6n del centro. 
Los centros deberan reunir tas condiciones higienicas, 

acusticas, de habitabilidad y de seguridad exigidas por 
la legislaci6n vigente y disponer de licencia municipal 
de apertura como centro de formaci6n. 

4.2 Equipo y maquinaria: una aspiradora industrial. 
Tres bancos de pruebas de electricidad. Cuatro bancos 
de trabajo. Una cizalla manual. Dos electroesmeriladoras 
fijas. Dos generadores de corriente. Dos generadores 
de frecuencia. Una lampara de gas para soldar. Una 
maquina de aserrar. Una maquina de eortar tuberfas. 
Una maquina de doblar tuberias. Cuatro motores elec
tricos. Dos osciloscopios. Tres paneles de mando elec
trico. Dos paneles eleetrohidraulicos y electroneumati
eos. Tres taladradoras de columna. Dos transformadores 
de corriente. Un banco de pruebas de hidraulica. Cuatro 
equipos de detecci6n. 

4.3 Herramientas y utillaje: bombas de engrase. 
Botadores. Buscapolos. Caudalfmetros. Cinta metri ca. 
Componentes neumaticos e hidraulicos, Contactores. 
Contadores de potencia activa y reactiva. Cortafrfos. Elec" 
troesmeriladora portatil. Engastadores de terminales. 
Escariadores. Escuadras. Extractores. Gramil. Granetes. 
Herramientas motorizadas. Juego de alicates. Juego de 
atornilladores. Juego de brocas. Juego de limas. Juego 
de lIaves. Machos y terrajas para roscado. Magnetoter
micos. Man6metros. Martillo. Micr6metro. Multimetro. 
Pelaeables. Pie de rey. Pinza amperimetrica. Pinzas. Pul
sadores. Puntas de trazar. Rasquetas. Reıes. Reloj com
parador. Soldador de estafio. Tac6metro. Taladradora 
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portatil. Temporizadores. Juego de lIaves dinamometri
cas. 

4.4 Material de consumo: aceites lubricantes. Acero 
al carbono. Aislantes eıectricos. Aislantes termicos. Anti
vibratorios. Barnices. Bornes. Cable de cobre aislado. 
Cable de distribuci6n. Cajas de empalmes. Cinta para 
estanqueizar. Cobre y sus aleaciones. Desoxidantes. 
Esmaltes. Hilo de soldadura de estano. Hilo de soldadura 
de plata. Juntas. Lacas. Latones. Lubricantes. Material 
electrico diverso. Regletas. Siliconas. Tornillerfa. Tubos 
de pıastico. Tubos metalicos. 

6959 REAL DECRETO 335/1997, de 7 de marzo, 
por el que se establece el certificado de pro
fesionalidad de la ocupaci6n de mantenedor 
de aire acondicionado y fluidos. 

EI Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por el 
que se establecen directrices sobre los certificados de 
profesionalidad y los correspondientes contenidos mini
mos de formaci6n profesional ocupacional. ha instituido 
y delimitado el marco al que deben ajustarse los cer
tificados de profesionalidad por referencia a sus carac
teristicas formales y materiales, a la par que ha definido 
reglamentariamente su naturaleza esencial. su significa
do, su alcance y validez territorial. y, entre otras pre
visiones, las vias de acceso para su obtenci6n. 

EI establecimiento de ciertas reglas uniformadoras 
encuentra su raz6n de ser en la necesidad de garantizar, 
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de. cer
tificaci6n, los objetivos que se reclaman de los certi
ficados de profesionalidad. En sustancia esos objetivos 
podrfan considerarse referidos a la puesta en practica 
de una efectiva politica activa de empleo, como ayuda 
a la colocaci6n y a la satisfacci6n de la demanda de 
cualificacioAes por las empresas, como apoyo a la pla
nificaci6n y gesti6n de los recursos humanos en cual
quier ambito productivo, como medio de asegurar un 
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formaci6n 
profesional ocupacional. coherente ademas con la situa
ci6n y requerimientos del mercado laboral. y, para, por 
ultimo, propiciar las mejores coordinaci6n e integraci6n 
entre las ensenanzasy conocimientosadquiridos a traves 
de la formaci6n profesional reglada, la formaci6n pro
fesional ocupacional y la practica laboral. 

EI. Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor
ma de creaci6n del certificado de profesionalidad como 
un acto de! Gobierno de la Naci6n y resultante de su 
potestad reglamentari.a, de acuerdo con su alcance y 
validez nacionales, y, respetando el reparto de compe
timcias, permite la Ədecuaci6n de los contenidos mfni
mos formativos a la realidad socioproductiva de cada 
Comunidad Aut6noma competente el'l formaci6n pro
fesional ocupacional, sin perjuicio, en cualquier caso, de 
la unidad del sistema por relaci6n a las cualificaciones 
profesionales y de la competencia estatal en la ema
naci6n de los certificados de profesionalidad. 

EI preserıte Real Decreto regula el certificado de pro
fesionalidad correspondiente a la ocupaci6n de mante
nedor de aire acondicionado y fluidos, perteneciente a 
la familia profesional de mantenimiento y reparaci6n y 
contiene las menciones configuradoras de la referida 
ocupaci6n, talescomo las unidades de competencia que 
conforman su perfil profesional. y los contenidos mini- . 
mos de formaci6n id6neos para la adquisici6n de la com
petencia profesional de la misma ocupaci6n, junto con 

las especificaciones necesarias para el desarrollo de 
la acci6n formativa; todo ello de acuerdo al Real Decre
to 797/1995, varias veces citado. 

En su virtud, en base al artfculo 1, apartado 2, del 
Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, previo informe 
de las Comunidades Aut6nomas que han recibido el tras
paso de la gesti6n de la formaci6n profesional ocupa
cional y del Consejo General de la Formacian Profesional, 
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dia 7 de marzo de 1997, 

DISPONGO: 

Artfculo 1. Establecimiento. 

Se establece el certificado de profesionalidad corres
pondiente a la ocupaci6n de mantenedor de aire acon
dicionado y fluidos, de la familia profesional de man
tenimiento y reparaci6n, que tendra caracter oficial y 
validez en tado al territorio nacional. 

Articulo 2. Especificaciones del certificado de profesio
nalidad. 

1. Los datos generales de la ocupaci6n y de su perfil 
profesional figuran en el anexo 1. 

2. EI itinerario formativo, su duraci6n y la relaci6n 
de los m6dulos que 10 integran, asf como las caracte
rfstk:as fundamentales de cada uno de los m6dulos, figu
ran en el anexo II, apartados 1 y 2. 

3. Los requisitos del profesorado y los requisitos 
de acceso del alumnado a los m6dulos del itinerario 
formativo figuran en el anexo II. apartado 3. 

4. Los requisitos basicos de instalaciones, equipos 
y maquinaria, herramientas y utillaje, figuran en el ane
xo II, apartado 4. 

Articulo 3. Acreditaci6n del contrato de aprendizaje. 

Las competencias profesionales adquiridas mediante 
el contrato de aprendizaje se acreditaran por relaci6n 
a una, varias 0 todas las unidades de competencia que 
conforman el perfil profesional de la ocupaci6n, a las 
que se refiere el presente Real Decreto, segun el ambito 
de la prestaci6nlaboral-pactada que constituya el objeto 
del contrato, de conformidad con 105 artfculos 3.3 y 4.2 
del Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo. 

Disposici6n transitoria unica. Adecuaci6n al Plan Nacio
nal de Formaci6n e Inserci6n Profesional. 

Los centros autorizados para dispensarla formaci6n 
profesional ocupacional a traves del Plan Nacional de 
Formaci6n e Inserci6n Profesional. regulado por el Real 
Decreto 631/1993, de 3 de mayo, deberan adecuar 
la impartici6n de las especialidadesformativas homo
logadas a ,Ios requisitos de instalaciones, materiales y 
equipos, recogidos en el anexo II, apartado 4, de este 
Real Decreto, en el plazo de un ano, comunicandolo 
inmediatamente a la Administraci6n competente. 

Disposici6n final primera. Facultad de desarrollo. 

Se autoriza al Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales 
para dictar cuantas disposiciones sean precisas para 
desarrollar el presente Real Decreto. 


