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Precio por vehıculo y kil6metra 0 fracci6n, incluidos 
los impuestos: 52 pesetas. 

Mınimo de percepci6n: 295 pesetas. 
Precio por hora de espera, incluidos los impuestos: 

1.4 1 3 pesetas. 

Resumen de las condiciones de aplicaci6n 

A) Durante el transcurso de la primera hora de espe­
ra, el usuario tendra derecho a disponer gratuitamente 
de un tiempo de espera de quince minutos, transcurrido 
el cual se computara por fracciones de quince minutos, 
a raz6n de 353 pesetas cada fracci6n. 

B) Los servicios se contrataran en regimen de alquiler 
por coche completo y los recorridos se entenderan en 
circuito cerrado hasta el punto de partida, por el recorrido 
mas corto, si no se conviniera expresamente 10 contrario. 

C) En cualquier caso, el usuario tendra derecho al 
transporte gratuito de su equipaje en las condiciones 
establecidas en la Orden Ministerial de ................... . 

D) Las percepciones expresadas tienen caracter de 
maximo y podran ser disminuidas de mutuo acuerdo, 
excepto la correspondiente a los mınimos de percepci6n 
cuya cuantıa tendra el caracter de obligatoria. 

E) Las irregularidades 0 infracciones observadas por 
los usuarios deberan ser puestas en conocimiento de 
los Servicios de Inspecci6n del Transporte Terrestre. 
pudiendo ser reflejadas en ellibro de reclamaciones exis­
tente en el vehlculo. 

Vehıculo matrıcula ............................................................... . 

3546 ORDEN de 6 de febrero de 1995 por la que 
se suspende la aplicaci6n de las disposiciones 
que desarrollan el Reglamento de la Ley de 
Ordenaci6n de los Transportes Terrestres en 
materia de constituci6n, gesti6n y disposici6n 
de fianzas administrativas por los titulares de 
autorizaciones de transporte pıJblico discre­
cional por carretera y de sus actividades auxi­
liares y complementarias. 

La aplicaci6n del regimen de constituci6n. gesti6n 
y disposici6n de fianzas establecido en la Orden del 
Ministerio de Obras publicas.· Transportes . y Medio 
Ambiente. de 12 de enera de 1994. complementada 
por la Resoluci6n de la Direcci6n General del Transporte 
Terrestre. de 7 de febrera de 1994. ası como en las 
Ordenes de dicho Ministerio reguladoras de las distintas 
modalidades de autorizaciones de transporte publico dis­
crecional por carretera y de sus actividades auxiliares 
y complementarias en relaci6n con las referidas fianzas 
administrativas, ha puesto de manifiesto una serie de 
deficiencias en los sistemas 'inicialmente establecidos 
para su constituci6n. gesti6n y disposici6n. que dificultan 
que puedan alcanzarse los fines para los que legal y 
reglamentariamente fueron instituidas; de ahı que sea 
necesario realizar 105 estudios oportunos para la sus­
tituci6n del citado regimen por otro que, garantizando 
el cumplimiento de las obligaciones y respon$əbilidades 
referidas, posibilite una mas agil coordinaci6n de las 
actuaciones que corresponde realizar en la materia a 
los distintos 6rganos administrativos del Estado y de las 
Comunidades Aut6nomas, competentes sobre las auto­
rizaciones, simplificando en 10 posible los tramites que 
para su adecuado funcionamiento resulten precisos. que­
dando suspendida. mientras tanto, la obligaci6n de cons­
tituir las referidas fianzas. 

En su virtud. oıdo el Comite Nacional del Transporte 
por Carretera, y previo informe favorable de la Comisi6n 
de Directores generales de Transporte del Estado y de 
las Comunidades Aut6nomas. dispongo: 

Artıculo unico. 

Queda suspendida durante el plazo de un ano la apli­
caci6n de la Orden del Ministerio de Obras Publicas, 
Transportes y Medio Ambiente: de 12 de enera de 1994, 
y de las Ordenes 'reguladoras de las distintas clases de 
autorizaciones de transporte por carretera y de sus acti­
vidades auxiliares y complementarias. en 10 que se refiere 
a la cuantia y al regimen de constituci6n. gesti6n y dis­
posici6n de las fianzas que garantizan el cumpliniiento 
de las responsabilidades y obligaciones administrativas 
que se derivan de la titularidad de tales autorizaciones. 

Disposici6n final. 

Esta Orden entrara en vigor al dıa siguiente de su 
publicaci6n en el «Boletin Oficial del Estado». 

Madrid. 6 de febrera de 1995. 

BORRELL FONTELLES 

IImos. Sres. Secretario general para los Servicios de T rans­
portes y Director general del Transporte Terrestre. 

3547 

MINISTERIO 
DE EDUCACION Y CIENCIA 

REAL DECRETO 2420/1994, de. 16 de 
diciembre, por el que se establece el t[tulo 
de Tecnico en Tratamientos $uperficiales y 
Termicos y las correspondientes ensenanzas 
mfnimas. 

EI artıculo 35 de la Ley Organica 1/1990. de 3 de 
octubre. de Ordenaci6n General del Sistema Educativo. 
dispone que el Gobierno. previa consulta a las Comu­
nidades Aut6nomas. establecera los tıtulos correspon­
dientes a los estudios de formaci6n prafesional. ası como 
las ensenanzas mınimas de cada uno de ellos. 

Una vez que por Real Decreto 676/1993. de 7 de 
mayo. se han fijado lasdirectrices generales para el esta­
blecimiento de los tıtulos de formaci6n profesional y süs 
correspondientes ensenanzas mınimas, procede que el 
Gobierno. asimismo previa consulta a las Comunidades 
Aut6nomas segun preven las normas antes citadas. esta­
blezca cada uno de los tıtulos de formaci6n profesiona~; 
fije sus respectivas ensenanzas mınimas y determine los 
diversos aspectos de la ordenaci6n academica relativos 
a las ensenanzas prafesionales que, sin perjuicio de las 
competencias atribuidas a las administraciones educa­
tivas competentes en el establecimiento del currıculo 
de estas ensenanzas. garanticen una formad6n basica 
comun a todos los alumnos. 

A estos efectos habran de determinarse en cada caso 
la duraci6n y el nivel del ciclo formativo correspondiente; 
las convalidaciones de estas ensenanzas; los accesos 
a otros estudios y 105 requisitos mınimos de los centras 
que las impartan. . 

Tambien habran de determinarse las especialidades 
del profesorado que debera impartir dichas ensenanzas 
y. de acuerdo con las Comunidades Aut6nomas, las equi­
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun 
10 previsto en la disposici6n adicional undecima de la 
Ley Organica. de 3 de octubre de 1990. de Ordenaci6n 
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe­
ran. en su caso, completar la atribuci6n docente de las 
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especialidades del profesorado definidas en el presente 
Real Decreto con los m6dulos profesionales que pro­
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos. 

Por otro .Iado, y en cumplimiento del articulo 7 del 
ciıado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye 
en el presente Real Decreto, en terminos de perfil pro­
fesional, la expresi6n de la competencia' profesional 
caracteristica del titulo. -

EI presente Real Decreto establece y regula, en los 
aspectos y elementos basicos antes indicados, el titulo 
de formaci6n profesional de Tecnico en Tratamientos 
Superficiales y Termicos. 

En su virtud, a propuesta dal Ministro de Educaci6n 
y Ciencia, consu1tadas las Comunidades Aut6nomas y, 
en su caso, de acuerdo con estas, con los informes del 
Consejo General de Formaci6n Profesional y del Consejo 
Escolar del Estado, y previa deliberaci6n del Consejo 
de Ministros en su reuni6n del dia 16 de diciembre 
de 1994, 

DISPONGO: 

Articulo 1. 

Se establece el titufo de formaci6n profesional de 
Tecnico en Tratamientos Superficiales y Termicos, que 
tendra caracter oficial y validez en todo el territorio nacio­
nat, y se aprueban las correspondientes ensefianzas mini­
mas que se contienen en el anexo al presente Real 
Decreto. 

Articulo 2. 

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

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

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

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

5. Las modalidades del bachillerato a las que da 
acceso el presente titulo son las indicadas en el apartado 
6.1 del anexo. 

6. Los m6dulos susceptibles de convalidaci6n por 
estudios de formaci6n profesional ocupacional 0 corres­
pondencia con la practica laboral son los que se espe­
cifican, respectivamente, en los apartados 6.2 y 6.3 del 
anexo. 

Sin perjuiciode 10 anterior, apropuesta de los Minis­
terios de Educaci6n y Ciencia y de Trabajo y Seguridad 
Social, podran incluirse, en su caso, otros m6dulos sus­
ceptibles de convalidaci6n y correspontlencia con la for­
maci6n profesional ocupacional y la practica laboral. 

Disposici6n adicional primera. 

De conformidad con 10 establecido en el Real Decreto 
676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen 
directrices generales sobre los titulos y las correspon­
dientes enseıiianzas minimas de formaci6n profesional. 
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe­
rencia del sistema productivo» en el numero 2 del anexo 
del presente Real Decreto no constituyen una regulaci6n 
del ejercicio de profesi6n titulada alguna y, en todo caso, . 

se entenderanen el contexto del prəsəntə Real Dəcreto 
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado 
por la legislaci6n vigente a las profesiones tituladas. 

Disposici6n adicional segunda. 

De conformidad con la disposici6n transitoria tercera 
del Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio. estan 
autorizados para impartir el presente ciclo formativo los 
centros privados de formaci6n profesional: 

a) Que tengan autorizaci6n 0 clasificaci6n definitiva 
para impartir la rama: metal de primer grado. 

b) Que esten Cıasificados como homologados para 
impartir las especialidades de la rama: metal de segundo 
grado. 

Disposici6n final primera. 

EI presente Real Decreto, que tiene caracter basico, 
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado 
",n el articulo 149.1.30· de la Constituci6n, asi como 
en la disposici6n adicional primera, apartado 2 de la 
Ley Orgiınica 8/1985. de 3 de julio. del Derecho a la 
Educaci6n. y en virtud d.e la habilitaci6n que confiere 
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Orgiınica 1/1990, 
de 3 de octubre. de Ordenaci6n General del Sistema 
Educativo. 

Disposici6n final segunda. 

Corresponde a las administraciones educativas com­
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en 
el ambito de sus competencias, para la ejecuci6n y 
desarrollo de 10 dispuesto en el presente Real Decreto. 

Disposici6n final tercera. 

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

Dado en Madrid a 16 de diciembre de 1994. 

Ei Ministro de Educaci6n y Ciencia, 
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA 

ANEXO 

INDICE 

1. Identificaci6n del titulo: 

1.1 Denominaci6n. 
1.2 Nive!. 

JUAN CARLOS R. 

1.3 Duraci6n del ciclo formativo. 

2. Referencia del sistema productivo: 

2.1 Perfil profesional: 

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

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional: 

2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos, 
organizativos y"econ6micos. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona­
les. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo: 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 
2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 
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3. Enserianzas minimas: 

3.1 Objetivos generales det ciclo formativo. 
3.2 M6dulos profesionates asociados a una unidad 

de competencia: 

Tratamientos superficiales. 
T ratamientos termicos. 
Sistemas auxiliares de fabricaci6n meca­
nica. 
Controt de las caracteristicas del producto 
tratado. 
Administraci6n, gesti6n y comerciatizaci6n 
en una pequena empresa 0 taller. 

3.3 M6dulos profesionales transversales: 

Seguridad en las industrias de fabricaci6n 
mecanica. 

3.4 M6dulo profesion91 de formaci6n en centro de 
trabajo. . 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n 
laboral. . 

4. Profesorado: 

4.1 Especiatidades del profesorado con atribuci6n 
docente en tos m6dutos profesionales del ciclo 
formativo de tratamientos superficiales y ter­
micos. 

4.2 Materias det bachillerato que pueden ser impar­
tidas por el profesorado de las especialidades 
definidas en el presente Real Decreto. 

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de 
docencia. 

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

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon­
dencias. 

6.1 Modalidades del bachilletato a las que da acce­
so. 

6.2 M6dulos profesionales que pueden ser nbjeto 
de convalidaci6n con la formaci6n profesional 
ocupacional. 

6.3 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 
de correspondencia con la practica laboral. 

1. Identificaci6n del titulo 

1.1 Denominaci6n: tratamientos superficiales y termi­
cos. 

1.2 Nivel: formaci6n profesional de grado medio. 
1.3 Duraci6n del ciclo formativo: 1.400 horas. 

2. Referencia del sistema productivo 

2.1 Perfil profesional: 

2.1.1 Competencia general. 

Los requerimientos generales de cualificaci6n profe­
sional del sistema productivo para este tecnico son: 

Realizar las distintas l'>peraciones en los procesos de 
tratamientos termicos y superficiales, controlando los 
productos obtenidos, ası como el funcionamiento, puesta 
en marcha y parada de los equipos e instalaciones, res­
ponsabilizandose del mantenimiento de primer nivel de 
los equipos e instalaciones, obteniendo la producci6n 
en las condiciones de calidad, seguridad y plazos reque­
ridos. 

2.1.2. Capacidades profesionales: 

- Interpretar planos, espedficaciones tecnicas, 6rde­
nes de fabricaci6n y otras informaciones asociadas a 
la producci6n que le permitan realizar su trabajo con 
eficacia y seguridad. 

. - Operar y controlar 109 distintos equipos e insta­
laciones de forma aut6noma y en condiciones de segu­
ridad, con la tecnica adecuada al tratamiento que se 
debe realizar. atendiendo a las prioridades establecidas 
y a principios de rentabilidad, calidad y plazos exigidos. 

- Aplicar el proceso y el procedimiento de tratamien­
to termico y superficial mas adecuado, con el fin de 
cumplir las especificaciones determinadas, atendiendo 
a las caracteristicas de los' materiales exigidos y con-
trolando los resultados obtenidos. . 

- Analizar las posibles prestaciones de las instala­
ciones y equipos que intervienen en el proceso de tra­
tamiento. identificando parametros de regulaci6n y con­
trol. con el fin de obtener el maximo rendimier.to de 
los mismos y proponer posibh!s mejoras de los procesos 
productivos, teniendo en cuenta los parar:netros de segu­
ridad y calidad establecidos. 

- Poseer una visi6n de conjunto y coordinada de 
las fases del proceso de tratamientos termicos y super­
ficiales en el campo de la fabricaci6n mecanica. com­
prendiendo la funci6n de las diversas instalaciones y 
equipos, con objeto de alcanzar los objetivos de la pro­
ducci6n. 

- Responder de la preparaci6n, programaci6n de los 
equipos de control y puesta a punto y correcto funcio­
namiento de instalaciones, equipos y utiles bajo su res­
ponsabilidad, resolviendo las incidencias que surjan en 
el desarrollo del trabajo y que impliquen la intervenci6n 
sobre dichos elementos y teniendo en cuenta los para­
metros de seguridad y calidad establecidos. 

- Adaptarse a los diversos puestos de trabajo en 
relaci6n con el proceso de tratamiento, asi como a nue­
yas situaciones laborales generadas como consecuencia 
de los cambios tecnol6gicos producidos en la evoluci6n 
de su profesi6n. 

- Realizar las operaciones de control de calidad en 
tratamiento, aplicando los procedimientos establecidos. 

- Interpretar y comprender la informaci6n de los ins­
trumentos de control a fin de intervenir sobre la maquina 
o sistema para obtener el producto dentro de las tole­
rancias admitidas. 

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

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

- Organizar el trabajo de los trabajaddres que for­
man parte de su equipo, realizando el seguimiento de 
laproducci6n y las comprobaciones de las caracterfsticas 
tecnicas de los productos tratados y supervisando las 
condiciones de seguridad. 

- Cumplir su actividad con orden, rigor y limpieza, 
de acuerdo con la documentaci6n y las instrucciones 
generales recibi&.ıs, previniendo los riesgos personales 
y de grupo derivados del manejo de productos, de 
medios auxiliares y de los materiales. 

- Mantener relaciones fluidas con los miembros del 
grupo en el que esta integrado y participar activamente 
en la organizaci6n y desarrollo de las tareas colectivas 
para la consecuci6n de los objetivos asignados, man­
teniendo -una actitud tolerante y respetando el trabajo 
de los demas companeros y subordinados. ' 

- Establecer comunicaciones verbales, escritas 0 
grMicas con otros departamentos, para obtener materia 
prima necesaria para la producci6n, ası como cursar soli­
citudes de reparaci6n de los diferentes medios de pro-
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ducci6n y control 0 de realizaci6n de utiles y accesorios, 
utilizando siempre ellenguaje tecnico adecuado. 

- La programaci6n y ajuste de variables de los tra­
tamientos en equipos e instalaciones. 

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

- EI mantenimiento de primer nivel de los equipos 
e instalaciones. 

- Ejecutar un conjunto de acciones de contenido 
politecnico Y/o polifuncional, de forma aut6noma, en 
el marco de las tecnicas propias de su profesi6n y bajo 
metodos establecidos. 

- EI transporte de materiales y productos necesarias 
para la realizaci6n del tratamiento. 

- La ejecuci6n de los tratamientos termicos y super­
ficiales. 

- La comprobaci6n de las caracteristicas del pro­
ducto tratado. 

- Resolver problemas y tomar decisiones individua­
les, siguiendo normas establecidas 0 procedimientos 
definidos dentro del ambito de su competencia, con­
sultando dichas decisiones cuando sus repercusiones 
econ6micas 0 de seguridad sean importantes. 

- La realizaci6n de ensayos destructivos y no des­
tructivos. 

- La recogida de datos asociados al proceso de 
tratamiento. 

Requerimientos de autonomia en las situaciones de 
trabajo: 

2.1.3. Unidades de competencia: 

1. Preparar y realizar tratamientos superficiales en 
productos metalicos,plasticos y materiales compuestos. 

2. Preparar y realizar tratamientos termicos en pro­
ductos metalicos. 

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

3. Preparar y programar equipos e instalaciones de 
procesos automaticos de tratamientos. 

4. Comprobar las caracteristicas del producto. 
- La preparaci6n de equipos e instalaciones de tra­

tamientos termicos y superficiales. 
5. Realizar la administraci6n, gesti6n y comercia­

lizaci6n en una pequena empresa 0 taller. 

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales. 

Unidad de competencia 1: preparary realizar tratamientos superficiales en productos metalicos, plasticos y 
materiales compuestos 

REAUZAC10NES 

1.1 Elaborar las hojas de instrucciones de los 
tratamientos superficiales, partiendo del 
plano de la pieza, aplicando normas y 
especificaciones de fabricaci6n y consi­
guiendo la calidad requerida y en las con­
diciones de seguridad adecuadas. 

CRITERIOS DE REAUZAcıON 

La hoja de procedimiento de tratamiento superficial de recubri­
miento organico (acabado) detalla correctamente las operacio­
nes, reflejando: 

La codificaci6n de los materiales que deben utilizarse (imprima­
ciones, esmaltes, lacas,barnices, pinturas, tapaporos, emplas­
tecedores, diluyentes, quitapinturas, pinturas especiales). 

EI c6digo de color aplicable. 
EI espesor de la capa de acabado. 
EI grado de protecci6n aportado a la pieza (anticorrosiva fuerte, 

anticorrosiva suave). 
La naturaleza de la protecci6n aportada (modificaci6n de la estruc­

tura de la capa externa, aportaci6n de capas de distinta natu­
raleza, pigmentaci6n). 

Las variables del tratamiento (diametro de la boquilla, numero 
de pasadas, distancia entre la superficie y la boquilla, abanico, 
presi6n de aplicaci6n, recorrido por pasada). 

Las variables del producto (viscosidad, temperatura). 
EI tipo de procedimiento de aplicaci6n (manuales, semiautoma­

ticas, automaticas). 
Los equipos e instalaciones que se deben utilizar, teniendo en 

cuenta condiciones econ6micas y caracteristicas del trata­
miento. 

La secuencia de operaciones (eliminaci6n de acabados organicos, 
acondicionamiento de superficie, preparaci6n y manejo de los 
productos). 

Los procedimientos de secado, enmascarado, aplicaci6n. 

La hoja de procedimiento de tratamiento galvanico 0 quimico deta­
lIa correctamente las operaciones que hay que realizar, reflejando: 

EI material base de la pieza. 
La composici6n quimica de los banos electroliticos. 
La temperatura de funcionamiento del bano. 
Las variables electricas del tratamiento (densidad de corriente, 

voltaje, intensidad). 
EI tipo de soporte (fijaci6n y anciaje), la composici6n y tipo de 

material de los anodos. 
La relaci6n superficie cat6dica/superficie an6dica. 
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REALlZACIONES 

1.2 8ealizar la preparaci6n superficial de pie­
zas metalicas. plasticas y de materiales 
compuestos. segun especificaciones tec­
nicas. en condiciones de seguridad y tiem­
pos adecuados. 

CRITERIOS DE REAUZACION 

EI conjunto de elementos de agitaci6n. filtraci6n y eliminaci6n 
de residuos del bano. asl como 105 de enjuagues y secado. 

Los materiales de construcci6n de banos y utiles. 
La temperatura durante el proceso de deshidrogenaci6n. 

EI espesor de la capa de pintura se determina en' funci6n de: 

La temperatura del metal protector. 
La composici6n del metal que hay que prote·ger. 
La composici6n del metal protector. 
EI tiempo de permanencia de la pieza sumergida. 
La velocidad de enfriamiento. 

EI tiempo de secado de pintura se determina conjugando ade­
cuadamente los parametros de tiempo de evaporaci6n. secado 
y temperatura del horno. 
Los procedimientos especificados permiten realizar el tratamiento 
con la calidad definida y el mlnimo coste. 
Las secuencias determinadas permiten realizar el tratamiento 
segun normas y.especificaciones requeridas. 
Las especificaciônes de la instalaci6n del equipo se realizan cum­
pliendo las normas electricas y de uso. prestando especial atenci6n 
a las necesidııdes de ventilaci6n y refrigeraci6n. cuando proceda. 
Se establecen las normas de seguridad y uso aplicables a la ope­
raci6n de tratamiento en el puesto de trabajo. 

Se eliminan los acabados organicos (protecciones temporales. pin­
turas). utilizando el quitapinturas adecuado segun sea la naturaleza 
de las capas depositadas sobre·la superficie de la pieza. 
La limpieza con detergentes alcalinos se efectua mediante lavado 
completo. utilizando brochas 0 pistolas de pulverizaci6n. 
Se acondiciona la superficie en funci6n del tratamiento posterior 
que se debe realizar en el material (cromatizado. limpieza abrasiva. 
desengrase alcalino. desoxidado acido. fosfatado. enmascarado). 
Se verifica que la zona que se va a pintar esta seca. limpia y 
protegida (control de enmascaramiento. ausencia de polvo y 
pequenos defectos). 
EI desengrase (por inmersi6n en frio. proyecci6n. inmersi6n en 
caliente. condensaci6n. electrollticas) se realiza en funci6n del 
resultado que se pretende conseguir y del tratamiento que se 
vaya a realizar. 
EI decapado se efectua en funci6n del metal base de la pieza 
que se va a tratar. con decapantes fisicos 0 quimicos. sin que 
se produzcan danos (aranazos. surcos) en las piezas y teniendo 
en cuenta el espesor de la chapa. 
Se comprueba que el estado del material de la pieza cumple las 
especificaciones tecnicas (grietas. ausencia de fisuras. ausencia 
de aranazos). 
Se enmascaran las zonas susceptibles de ataque por los distintos 
metodos (parciales. totales. interiores y exteriores) con los distintos 
productos (papel plastificado. cintas adhesivas. plantillas. Ifquidos 
enmascaradores. pelfculas enmascaradoras). en funci6n del tra­
tamiento superficial posterior y material base de la pieza. 
En el proceso de desoxidado las piezas se enjuagan insistente­
mente en agua. posteriormente en agua desionizada. debiendo 
pasar la prueba de rotura de la pelfcula de agua. controlando 
el factor de ataque de las disoluciones empleadas. 
La preparaci6n mediante tratamiento mecanico (granallado. des­
barbado. pulido. limpieza por abrasivo 0 limpieza por roce) se 
efectua en funci6n del material base de la pieza. del producto 
que se va a eliminar y del nivel de acabado que se pretende 
conseguir. y se realiza segun el procedimiento establecido. 
Se efectua la aplicaci6n de masillas. ceras y productos de pnJ' 
tecci6n. por los distintos sistemas. segun el proceso de trabajo 
(extrurado. pulverizado. brocha). 
En 105 materiales pıasticos. segun sus caracteristicas. se realiza 
la igualaci6n con producto de anclaje Y/o producto de relleno. 
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REALlZACIONES 

1.3 Preparar 105 equipos e instalaciones necə­
sarios para realizar tratamientos superfi­
ciales. aplicando el proceso establecido, 
en condiciones de seguridad y en los tiem­
pos adecuados. 

1.4 Preparar mezclas 0 disoluciones utilizadas 
·como banos, pinturas u otros compuestos 
quimicos, para realizar el. tratamiento 
segun las especificaciones tecnicas, con­
siguiendo la calidad requerida y en con­
diciones de seguridad. 

CRfJERIOS DE REAlIZACtON 

Se comprueba que los medios necesarios, segun la normativa 
vigente en 10 referente a medidas de seguridad y prevenci6n de 
incendios (magnetotermicos, toma de tierra), funcionan correc-
tamente. . 
Se calibra el termohigr6metro para el control de los parametros 
(temperatura y humedad relativa). 
Se comprueba que los sistemas de extracci6n permiten la reno­
vaci6n del aire, teniendo en cuenta los siguientes parametros: 
nivel de agua, suciedad depositada, continuidad y amplitud de 
la cortina de agua, estado de los filtros exteriores. 
EI sistema de iluminaci6n esta equipado con pantallas antidefla­
grantes para permitir la visibilidad normal del trabajo. 
La sala de mezcla de los componentes de las pinturas esta limpia 
y equipada con aspiraci6n independiente. 
Los equipos e instrumentos (balanzas, viscosimetros) para el con­
trol de los parametros estan calibrados 0 se calibran en los casos 
necesarios. 
Se comprueba el desplazamiento de la cinta transportadora para 
evitar «descuelgue .. y «piel de naranja .. en la aplicaci6n de los 
procesos de pintado. 
Se comprueba la sujeci6n de los electrodos y su reemplazamiento 
en caso de deterioro. 
Los elementos de medida y control deı equipo (pir6metros, ter­
m6metros, registradores) funcionan correctamente y los errores 

. estan dentro de tolerancias. 
En el mantenimiento de primer nivel se realiza: 

Desmontaje y limpieza de las partes relevantes. 
Vaciado de los productos quimicos. 
Regeneraci6n de los banos. 
Eliminaci6n de materias primas y contaminantes. 
Renovaci6n peri6dica del contenido de las cubas. 
Cambio de los elementos danados de la instalaci6n (detectores, 

electrovalvulas, valvulas de pintura). 
Detecci6n de averias 0 defectos de funcionamiento. 
Sustituci6n de elementos averiados 0 desgastados. 
Teniendo como referencia la documentaci6n tecnica, fichas de 

mantenimiento y normas de seguridad. 

La sustituci6n de subconjuntos y conjuntos se realiza con recam­
bios homologados. 
EI registro de la periodicidad de los controles y revisiones efec­
tuadas se realiza conforme al plan de mantenimiento. 
Las necesidades del mantenimiento, que sobrepasen la respon­
sabilidad asignada, se transmiten con prontitud y formas adə­
cuadas al servicio de mantenimiento y reparaci6n. 

Las operaciones de mezcla se realizan siguiendo el procedimiento 
es.tablecido en la hoja de procesos y utilizando los medios (cubas, 
agitadores, instrumentos de medida) especificados. 
EI orden de incorporaci6n de los distintos componentes de la 
mezcla y su dosificaci6n son los especificados por el fabricante 
del producto. 
La temperatura en la que se realiza la mezcla es la determinada 
en las especificaciones tecnicas. 
La viscosidad de la mezcla es la requerida en la especificaci6n 
tecnica, ajustando, si es necesario, la soluci6n disolvente/pintura. 
EI tiempo de estabilizaci6n de la mezcla es el adecuado para ajustar 
su viscosidad e iniciar la reacci6n de polimerizaci6n, establecien­
dose en funci6n del material de la pieza que se debe tratar. 
La manipulaci6n de los productos se realiza cumpliendo las normas 
de seguridad y los criterios de caducidad y pulcritud. 
La mezcla 0 disoluci6n obtenida es homogenea y se ajusta a 
los parametros (temperatura, viscosidad) prefijados en la docu­
mentaci6n tecnica. 
La verificaci6n de la mezcla y, en su caso la correcci6n, se realiza 
de manera fiable y con los instrumentos y procedimientos 
adecuados. 
Se realiza la conservaci6n y almacenaje de productos, segun cri­
terios de caducidad, orden de consumo y normas de seguridad. 
En la obtenci6n de. mezcla de pintura se establece el «tiempo 
de vida .. previsto para la misma. 
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REALtZAC10NES 

1.5 Realizar los croquis de los utillajes nece­
sarios para sujeci6n de piezas, asegurando 
la factibilidad, optimizando el proceso y 
cumpliendo los objetivos de coste esta­
blecidos. 

1.6 Realizar el proceso de tratamiento'galva­
nico y quımico, segun la documentaci6n 
tecnica, consiguiendo la calidad requerida 
y en condiciones de seguridad, 

1.7 Supervisar y controlar el proceso de aca­
bado organico sobre superficies (imprima­
ci6n, barnizado, esmaltado, lacado, pintu­
ral, segun la documentaci6n tecnica, con­
siguiendo la calidad requerida y en con­
diciones de seguridad. 

CRITERIQS DE REALlZACION 

EI croquis se realiza segun las normas de representaci6n grMica 
establecidas. 
EI utillaje definido optimiza la realizaci6n de las operaciones de 
proceso. 
EI croquis definido es completo y permite el desarrollo y la cons­
trucci6n del utillaje. 
En el croquis se definen los elementos de «rigidizaci6n» provi­
sionales que se deben colocar durante el proceso de tratamiento, 
ası como los accesorios necesarios para la manipulaci6n de los 
elementos. 
EI utillaje definido en el croquis permite su cambio en un tiempo 
mınimo y en condiciones de seguridad. 
EI coste del utillaje definido esta dentro de los IImites admitidos. 
Se proponen las posibles mejoras de los utiles y herramientas 
disponibles. 

Las variables electricas (tensi6n de descomposici6n, intehsidad 
de corriente electrica, densidad de corriente) se mantienen dentro 
de los rangos establecidos. 
Se analizan peri6dicamente los banos electr611ticos, mantenien­
dolos dentro de los margenes de regulaci6n especificados. 
Se comprueba que la salida de gases cumple con las normas 
de seguridad y medioambientales .. 
La respuesta rapida e inmediata a las contingencias que se pre­
sentan durante. el desarrollo del trabajo permite obtener los resul­
tados previstos. 
EI proceso es realizado teniendo en cuenta el uso posterior de 
la pieza (soldadura, contacto con lubricantes, deslizamiento). 
En los procesos de aplicaci6n de cromo se introducen los anodos 
auxiliares de otros materiales (titanio) para conferir las caracte­
rfsticas especificadas en la documentaci6n tecnica. 
En la relaci6n de los distintos tipos de anodos se tienen en cuenta 
la preparaci6n y coste. 
Durənte la realizaci6n del proceso se comprueban los distintos 
parametros y operaciones: 
Agitaci6n de los banos (en los provistos de ellos). 
Espesor de la capa. 
Filtraci6n continua. 
Enjuages y secados. 

Se comprueba, antes de proceder a su utilizaci6n, que la pintura 
esta dentro del «tiempo de vida» previsto para la misma. 
EI tiempo de aplicaci6n entre las distintas operaciones esta dentro 
de los IImites establecidos, con el fin de evitar la perdida de 
adherencia. . 
La imprimaci6n y acabados por pulverizaci6n se realiza por pasa­
das sucesivas en la misma direcci6n, procurando solap<ıs al 50 
por 100 y en el caso de que hava mas de una mano, las siguientes 
se realizan cruzadas a las primeras. 
Durante los distintos procesos (imprimaci6n, acabado) se controla 
que la distancia entre la superficie de trabajo y la boquilla de 
la pistola sea la establecida en la ficha tecnica. 
Se calcula la velocidad de desplazamiento de la cinta transpor­
tadora, en funci6n de la longitud del horno, para que el tiempo 
de permanencia sea el adecuado. 
En el proceso de pintado por pulverizaci6n (aire, presi6n rıiecanica 
o electrostatica) se controla la ventilaci6n y la cortina de agua 
que recoge la pintura sobrante. 
La aplicaci6n de los acabados se realiza segun el procedimiento 
establecido (inmersi6n, pulverizaci6n a mano 0 pulverizaci6n con 
equipo automatico). 
La respuesta rapida e inmediata a las contingencias que se pre­
senten durante el desarrollo del trabajo permite obtener los resul­
tados previstos. 
En la aplicaci6n de procesos de pintura (bicapa, micarescente, 
nacarados) se tienen en cuenta los parametros (presi6n de apli­
caci6n, viscosidad, diəmetro de la boquilla) establecidos en la ficha 
tecnica. 
Se procede al control del desmontaje, limpieza de las herramientas 
y utiles empleados por los distintos medios (ultrasonidos, banos 
de inmersi6n), una vez finalizados los distintos procesos de 
aplicaci6n. 
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1.8 Organizar y supervisar el trabajo del equi­
po de operarios a su cargo, partiendo de 
la orden de fabricaci6n, instruyəndoles si 
es necesario. 

1.9 Crear, mantener e intensificar relaciones 
de trabajo en el entorno de producci6n, 
resolviendo los conflictos interpersonales 

. que se presenten y participando en la 
puesta en practica de procedimientos de 
reclamaciones y disciplinarios. 

1.10 Actuar segun el plan de seguridad e 
higiene de la empresa, lIevando a cabo 
tanto acciones preventivas como correc­
toras y de emergencia, aplicando las 
medidas establecidas y cumpliendo la$ 
normas y la legislaci6n vigente. 

DOMINIO PROFESIONAL 

CRITEA1QS DE REALlZACION 

Los operarios a su cargo conocen los medios, herramientas y 
procesos que tienen que utilizar. 
Los operarios a su cargo conocen los cometidos y procedimientos 
de trabajo. 
Se forma a los operarios a su cargo sobre los cambios tecnol6gicos 
y/u operativos necesarios para el desarrollo del trabajo. 
Se fomentan las actitudes positivas hacia el trabajo y cambios 
tecnol6gicos. 
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 interpretaci6n y ejecuci6n de las 6rdenes de trabajo. 

Se difunden los procedimientos de la empresa entre los miembros 
que la constituyen, para que estən informados de la situaci6n 
y marcha de la misma, fundamentalmente en los aspectos de 
calidad y productividad. 
En la toma de cualquier decisi6n, que afecte a los procedimientos, 
se tiene en cuenta y se respeta la legislaci6n laboral. 
Son promovidas y, en su caso, aceptadas las mejoras propuestas 
por cualquier miembro de la empresa, en los aspectos de calidad, 
productividad y servicio. 
EI estilo de direcci6n adoptado potencia las relaciones personales, 
generando actitudes positivas entre las personas y entre əstas 
y su actividad 0 trabajo. 
Se establece un plan de formaci6n continuada para conseguir 
la formaci6n təcnica del personal. 
Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. 
Se recaba informaci6n adecuadamente, antes de tomar una deci­
si6n, para resolver problemas de relaciones personales, consul­
tando, si fuera preciso, al inmediato superior. 
Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos 
en la legislaci6n vigente y en el reglamento especifico de su entor­
no laboral. 
Cuando se inicia un procedimiento disciplinario 0 una queja, se 
aporta la informaci6n disponible con la minima demora. 

Se identi(ican los derechos y deberes, del empleado y de la empre­
sa, en materia de seguridad e higiene. 
Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados 
para cada actuaci6n, 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 ade­
cuadas para evi tar accidentes. 
Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en con­
diciones de limpieza, orden y seguridad. 
Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones 
y de los ca sos peligrosos observados. 
En ca sos de emergencia: 

Se realiza el paro de la maquinaria de la forma adecuada y se 
produce la evacuaci6n de los edificios con arreglo a los pro­
cedimientos establecidos. 

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

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

Se actua segun 10 especificado en el plan de seguridad. 

a) Medios de producci6n: granalladoras, cabinas, 
tambores giratorios, pulidoras, cinceles, cinceles neuma­
ticos, amoladoras portatiles, martillos, fieltros con abra­
sivos, cintas abrasivas, instalaciones ({(shot-peening», 
TMSH), maquina de enmasillar, esmeriladora, lijadora, 
sopletes, hornos, cubas, equipos de metalizado, asper­
sores, centrifugadoras, calderas, sistemas de regulaci6n 
y control (man6metros, registradores). Cabinas de pin-

tura, enmasilladora. Robots, aut6matas, mezcladoras, uti­
les (ganchos, soportes, giratorios, de volteo), pila de lava­
do de pistolas, equipo de herramientas de pintura. 

b) Materiales y productos intermedios: granalla 
metalica, arena, bola de vidrio, alumina (corind6n), cas­
caras abrasivas, carburo de silicio, agua (a presi6n, abra­
siva), acido (Cıorhidrico, sulfUrico, fluorhidrico, fosf6rico, 
cr6mico), sosa, alcalis, sales fundidas, cianuro s6dico, 
permanganato potasico, percloroetileno, tricoloetileno, 
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zinc. «wash primer». imprimaciones (alquidicas. nitroce­
lul6sicas. epoxipoliamida. poliuretano). disolventes. pro­
ductos qufmicos. aditivos. esmaltes 0 lacas (fen6Iicas. 
acrilnitrocelul6sica. poliuretanos). pinturas antifricci6n 
(autolubricantes. antirrozamiento). 

enmasillado. imprimaciones. lacado y esmaltado. cata­
foresis. pintura). Pautas de control y verificaci6n. 

e) Informaci6n: 

Recibida: planos. Ordenes de fabricaci6n. Especifica­
ciones tecnicas. Pautas de control. Instrucciones del pro­
ceso. Instrucciones de funcionamiento y manejo de equi­
pos e instalaciones. Normas de seguridad. Normas 
medioambientales. Instrucciones de control. Parametros 
de calidad en el tratamiento. Instrucciones de mante­
nimiento de uso. 

c) Productos 0 resultados del trabajo: piezas trata­
das superficialmente. Informaci6n cualitativa y cuanti­
tativa sobre el proceso. 

d) Procesos. metodos y procedimientos: reglaje y 
colocaci6n de piezas. Sujecci6n de utiles. Procesos (gra­
nallado. desbarbado. pulido. limpieza con abrasivos. lim­
pieza por roce. ccshot-peening». TMSH. estabilizado por 
vibraci6n. lavado 0 desengrasado. decapado. fosfataci6n. 
metalizado. niquel qufmico. pavonado. aluminio-zinc. 

Generada: fichas de materiales y productos con su­
midos. Listado de piezas tratadas. Hojas de incidencias. 
Parte de trabajo. Hoja de instrucciones. 

Unidad de competencia 2: preparar y realizar tratamientos termicos en productos metalicos 

AEALlZACIQNES 

2.1 Elaborar las hojas de instrucciones de los 
tratamientos termicos que hay que reali­
zar. partiendo del plano de la pieza. inter­
pretando la documentaci6n del ciclo ter­
mico. ficha de control del tratamiento y 
ficha de fabricaci6n dellote de piezas que 
se van a tratar. aplicando normativa y con­
siguiendo la calidad requerida en las con­
diciones de seguridad adecuadas. 

2.2 Preparar las piezas metalicas para proce­
der al tratamiento termico. aplicando las 
normas y especificaciones tecnicas y en 
condiciones de calidad. seguridad y tiem­
po adecuadəs. 

CAITEAIOS DE REALlZACION 

EI analisis de la informaci6n tecnica recibida determina: 

Ei procedimiento de fabricaci6n de la pieza (fundici6n. forja. estam­
paci6n. mecanizado). 

Lə sucesi6n de las operaciones (precalentamiento. calentamiento. 
enfriamiento) del tratamiento. 

EI equipo e instalaci6n que se van a utilizar. teniendo en cuenta 
condiciones econ6micas y caracterfsticas del tratamiento. 

Los dispositivos de sujeci6n de la pieza. 
Las variables del tratamiento (temperaturas. tiempos). 
EI sistema de alimentaci6n a la instalaci6n (cinta transportadora. 

robots). 
Las normas de seguridad y medioambientales. 

La cctemplabilidad» se determina en funci6n del diametro. espesor 
y caracterfsticas (composici6n) del material de la pieza que se 
debe tratar. 
Los procedimientos especificados permiten realizar el tratamiento 
con la calidad definida y el mfnimo coste. 
Se establecen las normas de seguridad y uso aplicables a las 
operaciones del tratamiento que debe realizarse en el puesto de 
trabajo. 
La elecci6n del tipo de horno se hace en funci6n del tratamiento 
que se debe realizar. del material de la pieza y de la temperatura 
que tiene que alcanzarse. 
La duraci6n y temperatura del calentamiento se establece en fun­
ci6n del diametro. espesor de la pieza y composici6n del materiaL. 
Las hojas de instruccıones detallan correctamente las operaciones 
y pr,oceso. reflejando: 
EI material base de la pieza (acero. titanio. aluminio). 
Los utillajes auxiliares (de sujeci6n. tipo de cest6n). 
Las especificaciones del material base de la.pieza (forma. estado. 

composici6n). 
Las caracterfsticas mecanicas que se deben conseguir (dureza. 

eliminaci6n de tensiones internas. 1ıumento de la maquina­
bilidad). 

EI diametro crftico de las piezas cilfndricas en el temple. 
Las pautas de trabajo. 
EI ciclo termico del tratamiento que se debe realizar (temperatura 

de calentamiento. velocidad de enfriamiento). 
EI lote de piezas gue hay que tratar. 
Las zonas de la pieza que se deben enmascarar. 

Las secuencias determinadas permiten realizar el tratamiento 
segun normas y especificaciones requeridas. 
Las superficies de las piezas y materiales que se van a tratar 
estan limpias de grasa. suciedad. 6xidos y manchas de fabricaci6n. 
Se identifica la composici6n del material de la pieza (porcentaje 
de carbono. mayor 0 menor dureza que se puede conseguir. forma. 
posici6n y partes criticas en la curva de las "S»). 
Se comprueba que el estado del material de la pieza (ausencia 
de grietas. ralladuras. hendiduras) es el adecuado. 
Se realiza la protecci6n (parciai. total. interior y exterior) de las 
zonas de las piezas que se van a enmascarar con balio de sales. 
tratamiento superficial (cobrizado. bronceado). atm6sfera id6nea. 
en funci6n del tratamiento termico posterior y del material de 
la pieza. 
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2.3 

REAUZACIQNES 

Preparar los equipos e instalaciones para 
proeeder al tratamiento termieo, aplieando 
el proeeso estableeido, en eondiciones de 
seguridad y tiempo adeeuados y realizan­
do el mantenimiento de primer nivel de 
los equipos e instalaeiones de su Ərea, 
segun el manual de mantenimiento, garan­
tizando la funcionabilidad de las mismas. 
eomunieando las anomalfas que no puede 
resolver en tiempo y forma adeeuados. 

2.4 . Supervisar, eontrolar y, en su easo, realizər 
el proceso de tratamiento termieo, segun 
la doelJmentaci6n tecniea, consiguiendo la 
calidad requerida y en condiciones de 
seguridad. 

1-

CRıTEAIOS DE REAUZACION 

La disposiei6n de 105 soportes y utiles es la adeeuada para garan­
tizar la uniformidad del tratamiento. 
EI espacio entre las piezas es el estipulado en la documentaci6n 
tecnica para asegurar la libre eircÔlaei6n de los medios de calen­
tamiento y enfriamiento en toda la superficie. 
Las piezas de grandes dimensiones, sobre todo de chapa fria, 
estən separadas, suspendidas 0 alambradas. 
Las chapas y bandas en forma de rollos estan liberadas de sus 
zunchos y separadas sus espiras por adecuados distanciadores, 
disponiendo las generatrices de 105 rollos paralelos a la direcci6ıı 
de entrada en el medio de apagado. 
Los soportes y utiles de temple que estan en contacto directo 
con las piezas que se deben tratar seran tubos (> 3,2 mm), banda, 
perfiles 0 telas metalieas (> 3 mm) 0 varillas (10 mm). 
En las bandejas y eestəs se eomprueba el desplazamiento de los 
empujadores automatieos. 
Se eomprueba el funcionamiento eorreeto de 105 equipos de apa­
gado (enfriamiento). 
Los equipos e instrumental (term6metros, pir6metros, reguladores 
automatieos) para el control de los parametros estan ealibrados 
y 105 errores estan dentro de toleraneias. 
Los termopares estan situados en la zona de trabajo, evitando 
el eontaeto con 105 bastidores, earros 0 eestas que soportan las 
piezas. 
Los instrumentos de medida y registro se situan de manera que 
no sufran vibraciones, polvo y temperaturas fuera del intervalo 
de medıdə. 
Se preparan los banos para el enfriamiento en funei6n del trə­
tamiento y de la composici6n del materiaL. 
Se preparan los generadores de atm6sfera controlada segun las 
especificaciones tecnicas. 
Los utiles son 105 adecuados para el tratamiento y estan en buen 
estado de conservaci6n. 
Los elementos calefactores de los hornos estan aislados de la 
zona de trabajo (doble eamara u otra protecci6n), para impedir 
la radiaci6n directa sobre cualquier punto de la carga. 
Se programa el ciclo automatico completo del tratamiento en la 
cabina de mando de horno, segun las especificaciones tecnicas. 
EI tiempo de preparaci6n se ajusta al establecido en lə ficha de 
trabaJo. 
Las operaciones se realizan bajo estricto cumplimiento de las nor­
mas de seguridad. 
Se comprueba la sujeci6n de 105 electrodos y su sustituci6n en 
caso de deterioro. 
En el mantenimiento de primer nivel se realiza: 

Desmontaje y limpieza de las partes relevantes. 
Vaciado de los productos quimicos. 
Regeneraci6n de los banos. 
Eliminaci6n de materias primas V contaminantes. 
Renovaci6n peri6dica del contenido de las cu bas. 
Cambio de los elementos de la instalaci6n (d'etectores, electro-

valvulas, valvulas). 
Detecci6n de averfas 0 defectos de funcionamiento. 
Sustituci6n de elementos averiados 0 desgastados. 

Teniendo como referencia la documentaci6n tecnica, fichas de 
mantenimiento y normas de seguridad. 

La sustituci6n de subconjuntos y conjuntos se realiza con recam­
bios homologados. 
EI registro de la periodicidad de los controles y revisiones efec­
tuadas se realiza conforme al plan de mantenimiento. 
Las necesidades de mantenimiento que sobrepasen la respon­
sabilidad asignada se transmiten con prontitud y formas adecua­
das al servicio de mantenimiento y reparaci6n. 

En el proceso del tratamiento se ıienen en cuenta los siguientes 
factores: 

La composici6n de la aleaci6n de !a pieza. 
La temperatura de precalentam;eııto Y/o calentamiento. 
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REAUZACIONES 

2.5 Organizar y supervisar el trabajo del equi­
po de operarios a su cargo. partiendo de 
la orden de fabricaci6n e instruyendoles 
si es necesario. 

CRfTERIOS DE REAUZACION 

La velocidad de enfriamiento. 
Los tiempos de precalentamiento y/o calentamiento. 
EI agente cementante u otros. 
Los medios de enfriamiento. 
Atm6sfera y presi6n del horno. 

Se fijan las zonas que deben ser tratadas. la temperatura que 
debe alcanzarse y su ciclo termico. cumpliendo las especifica­
ciönes tecnicas. 
La alimentaci6n y extracci6n de las piezas a la instalaci6n. el flujo 
de materiales y productos. se realiza con el maximo aprova­
chamiento. 
La atm6sfera inerte seleccionada (helio. ne6n) es la especificada 
para el tratamiento que se debe realizar. controlando sus carac­
teristicas en el horno. con el fin de evitar oxidaci6n. descarburaci6n. 
rebaja de las caracteristicas mecanicas. 
Se controla la marcha del ciCıo tı\rmk:o del tratamiento. man­
teniendo las variables (temperatura. tiempo. velocidad) del proceso 
dentro de los rangos establecidos. vigilando durante el ciclo los 
movimientos mecanicos de la instalaci6n y los indicadores (tem­
peratura. engrases). 
Se tiene en cuenta el diametro critico en piezas (cilindricas. cha­
pones) en el tratamiento termico de temple. 
Se comprueba que la salida de gases cumple con las normas 
de seguridad y medioambientales. 
La velocidad de calentamiento de la pieza es la adecuada para 
producir la misma diferencia entre la periferia y el nuCıeo. con 
el fin de evitar elevadas tensiones. 
Los instrumentos utilizados en el control de la temperatura (ter­
m6metros. lapices de contacto. piramides de SEGER. pir6metros 
de radiaci6n. termopares. pir6metros 6pticos. reguladores auto­
maticos) se eligen en funci6n de las caracteristicas del tratamiento 
que tiene que realizarse. 
Los tiempos de permanencia. de transferencia. de recuperaci6n 
del horno. de regimen 0 equilibrio son los especificados. 
EI medio empleado para el enfriamiento permite que la velocidad 
de caida de la temperatura sea la requerida por el tratamiento. 
En caso de presentarse alguna averia mecanica 0 electrica de 
regulaci6n y control de los equipos e instalaciones se desarrolla 
el ciclo del tratamiento con mando manua/. 
La respuesta rapida e inmediata a las contingencias que se pra­
sentan durante el desarrollo del trabajo permite obtener los resul­
tados previstos. 
Se comprueba la ausencia de defectos en las piezas tratadas. -
tales como: 

Falta de penetraci6n. 
Oxidaci6n. 
Descarburaci6n. 
Exceso de fragilidəd. 
Fəlta y exceso de dureza. 
Deformaci6n. 
Grietas. 
Roturas. 

Los operarios a su cargo conocen los medios. herramientas y 
procesos que tienen que utilizar. 
Los operarios a su cargo conocen los cometidos y procedimientos 
de trabajo. 
Se forma a los operarios a su cargo sobre 105 cambios tecnol6gicos 
y/uoperativos necesarios para el desarrollo del trabajo. 
Se fomentan las actitudes positivas hacia el trabajo y cambios 
tecnol6gicos. 
Se potencia el ambiente critico y de mejora continua. 
Se garantiza que las tareas asignadas se ejecutan de modo ada­
cuado y en el tiempo previsto. 
Las instrucciones son suficientes y precisas. evitando errores en 
la interpretaci6n y ejecuci6n de las 6rdenes de trabajo. 
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REAUZAcıONES 

2.6 Crear. mantener e intensificar relaciones 
de trabajo en el entorno de producci6n. 
resolviendo los conflictos interpersonales 
que se presenten y participando en la 
puesta en practica de procedimientos de 
reclamaciones y disciplinarios. 

2.7 Actuar segun el plan de seguridad e higie­
ne de la empresa. lIevando a cabo tanto 
acciones preventivas como correctoras y 
de emergencia. aplicando las medidas 
establecidas y cumpliendo las normas y 
la legislaci6n vigentes. 

DOMINIO PROFESIONAL 

CRITERIOS DE REALlZACION 

Se difunden los procedimientos de la empresa entre los miembros 
que la constituyen. para que estan informados de la situaci6n 
y marcha de la misma. fundamentalmente en los aspectos de 
cafidad y producti.vidad. . 
En la toma de cualquier decisi6n. que afecte a los procedimientos. 
se tiene en cuenta y se respeta la legislaci6n laboral. 
Son promovidas y. en su caso. aceptadas. las mejoras propuestas 
por cualquier miembro de la empresa. en los aspectos de calidad. 
productividad y servicio. 
EI estilo de direcci6n adoptado potencia las relaciones personales. 
generando actitudes positivas entre las personas y entre astas 
y su actividad 0 trabajo. 
Se establece un plan de formaci6n continuada para conseguir 
la formaci6n tecnica del personal. 
Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. 
Se recaba informaci6n adecuadamente. antes de tomar una deci­
si6n. para resolver problemas de relaciones personales. consul­
tando. si fuera preciso. al inmediato superior. 
Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos 
en la legislaci6n vigente y en el reglamento especffico de su entor­
no laboral. 
Cuando se inicia un procedimiento disciplinario 0 una queja se 
aporta la informaci6n disponible con la mfnima demora. 

Se identifican los derechos y deberes del empleado y de la empresa 
en materia de seguridad e higiene. 
Se identifican losequipos y medios de seguridad mas adecuados 
para cada actuaci6n. siendo su uso y cuidado el correcto. 
Se identifican los riegos primarios para la salud y la seguridad 
en el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas ade­
cuadas para evitar accidentes. 
Las zonas de su responsabilidad permanecen en condiciones de 
limpieza. orden y seguridad. 
Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones 
y de 108 ca sos peligrosos observados. 
En ca sos de emergencia: 

Se realiza el paro de la maquinaria de la forma adecuada y se 
produce la evacuaci6n de los edificios con arreglo a los pro­
cedimientos establecidos. 

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

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

Se actua segun 10 especificado en el plan de seguridad. 

a) Medios de producci6n: hornos de gas. electricos 
(para temple. revenido. recocido. normalizado. alivio de 
tensiones. cementaci6n. nitruraci6n. solubilizaci6n. 
madurados). Generadores de atm6sferas controladas. 
Banos para el enfriamiento. bandejas y cestas de acero 
refractario. barras y columnas. Instrumentos de control 
de temperatura (Iapices de contacto. piramides de 
SEGER. term6metros. pir6metros electricos (termopares 
y radiaci6n). pir9metros 6pticos. reguladores automati­
cos de temperatura. frigorfficos. cubas. equipos de apa-

c) Productos 0 resultados de su trabajo: piezas tra­
tadas termicamente. Informaci6n cualitativa y cuantita­
tiva sobre el proces(l. 

d) Procesos. metodos y procedimientos: reglaje, y 
colocaci6n de piezas. Sujeci6n de utiles. Procesos (tem­
ple. revenido. recocido. normalizado. cementaci6n. nitru­
raci6n. sulfocianuraci6n. solubilizaci6n y maduraci6n. ali­
vio de tensiones). Pautas de control y verificaci6n. 

e) Informaci6n: 

Utilizada: planos. Ordenes de fabricaci6n. Especifica­
ciones tecnicas. Pautas de control. Instruccione"s del pro­
ceso. Instrucciones de funcionamiento y manejo de equi­
pos e instalaciones. Normas de seguridad. Instrucciones 
de control. Parametros de calidad en el tratamiento. Ins­
trucciones de mantenimiento de uso. 

gado y utiles. " 

b) Materiales y productos: aceros. aleaciones. gases 
(amonfaco. nitr6geno. propano. arg6n. hidr6geno). Uqui­
dos (alcohol metilico. fluoborato s6dico. hidrocarburos) .. 

Generada: fichas de materiales y productos consu­
midos. Listado de piezas tratadas. Hojas de incidencias. 
Parte de trabajo. Hoja de instrucciones. 
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Unidad de competencia 3: preparar y programar equipos e instalaciones de procesos automaticos de tratamientos 

REALlZACIONE$ 

3.1 Configurar las maquinas 0 instalaciones 
automaticas de tratamientos, segun la 
documentaci6n tecnica y las caracterısti­
cas del sist,ema, preparando y montando 
los utiles de amarre y accesorios reque­
ridos, en condiciones de seguridad. 

3.2 Programar los equipos (PLC's y robots) 0 
instalaciones sobre los mismos, en funci6n 
del proceso de trabajo, consiguiendo la 
actuaci6n prec(:;a, optimizando la utiliza­
ci6n y en condiciones de seguridad. 

3.3 .operar los elementos de regulaci6n de las 
instalaciones automaticas de tratamiento, 
para garantizar el correcto funcionamiento 
de las mismas, de acuerdo con el proceso 
establecido y en condiciones de segu­
ridad. 

3.4 Introducir (0 transferir) y verificar los pro­
gramas de robots 0 PLC's, simulaci6n 0 
un primer ciclo en vado, para garantizar 
el correcto funcionamiento del sistema y 
variables del mismo (desplazamiento, 
secuencia, velocidad), asegurando el tra­
tamiento en el tiempo establecido, con la 
calidad y la seguridad adecuadas. 

3.5 Realizar el mantenimiento de primer nivel 
de los equipos e instalaciones, segun el 
manual de instrucciones, para garantizar 
la funcionalidad de las mismas, comuni­
cando las anomaliasque no puedan resol­
verse en tiempo y forma adecuados. 

CRITERIQS DE REALlZACION 

Se determina el trabajo que se debe realizar, interpretando los 
planos y las especificaciorıes tecnicas del producto y proceso (se-
cuencia de operaciones, utiles empleados). . 
Los utiles y accesorios (elementos de sujeci6n) se seleccionan 
teniendo en cuenta el proceso que hay que realizar y las espe­
cificaciones de uso y montaje del fabricante de los mismos. 
EI montaje de los utiles se realiza con las herramientas adecuadas, 
cuidando la limpieza de los apoyos y el buen estado de conser­
vaci6n, de acuerdo con especifiçaciones tecnicas (secuencia, pares 
de apriete, regulaci6n), ası 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. 
EI montaje se realiza con la maquina parada yel tiempo empleado 
se ajusta a los limites establecidos. 

Las especificaciones tecnicas del programa (desplazamientos, 
velocidades, fuerzas de amarre) se obtienen de la interpretaci6n 
de la documentaci6n tecnica (planos, proceso, manuales de uso). 
EI programa se realiza segun las especificaciones tecnicas del 
proceso (secuencia, parametros de sujeci6n, velocidades) y tiene 
la sintaxis adecuada al equipo que debe programar. 
La interacci6n entre el sistema mecanico auxiliar y la maquina 
se realiza en el momento adecuado, con el menor tiempo muerto 
posible y con el maximo grado de utilizaci6n. 
EI desplazamiento de los manipuladores y robots se realiza sin 
colisiones, teniendo en cuenta las normas de seguridad personal 
y de equipos. 
EI programa determina que el sistema ejecute el proceso de ali­
mentaci6n, segun las especificaciones tecnicas. 

Los movimientos de los elementos regulados (cilindros; pinzas, 
motores) se realizan en el menor tiempo posible y de acuerdo 
con las normas de seguridad de las personas y equipos. 
Los parametros regulados (velocidad, caudal, presi6n) se ajustan 
a las E\Specificaciones tecnicas del proceso y estan dentro de los 
limites tolerables por los sistemas. 
Las variables (velocidad, fuerza, presi6n, aceleraci6n) se verifican 
utilizando instrumentos adecuados y calibrados. 

EI programa introducido y la referencia de posici6n de la pieza 
en la maquina dan respuesta a la trayectoria prefijada, cumpliendo 
con los requisitos del plano de pieza correspondiente. 
La introducci6n del programa no destruye informaci6n 0 progra­
mas necesarios en la maquina, ni interfiere el proceso de 

. tratamiento. 
La introducci6n ordenada y secuenciada de las 6rdenes de pro­
gramaci6n permite la obtenci6n del tratamiento especificado, evi­
tando movimientos indeseados de las mismas durante el proceso 
de tratamiento, siendo eliminados, si procede, con posterioridad. 
La verificaci6n del programa permite ajustar las variables del mis­
mo (desplazamiento, secuencia, velocidad), adaptandolas a las exi­
gencias del trabajo. 
EI ajuste de algunos parametros del programa permite adaptarlos 
a las exigencias de otros trabajos parecidos. ' 
La optimizaci6n del tiempo se realiza regulando los elementos 
que controlan los parametros del proceso. 
Las trayectorias programadas garantizan la seguridad de las per­
sonas, equipose instalaciones. 

EI mantenimiento de primer nivel se realiza teniendo como refe­
rencia la documentaci6n tecnica, fichas de mantenimiento, ins­
trucciones de la empresa y normas de seguridad. 
Los elementos susceptibles de engrase se lubrican con la perio­
dicidad establecida. 
La sustituci6n de elementos averiados 0 desgastados restablece 
las condiciones normales de funcionamiento de forma segura y 
eficaz. 
Una vez utilizado se realiza siempre la limpieza del equipo. 

\ 
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REAlIZACIONES 

DOMINIO PROFESIONAL 

CRITERIOS DE AEALlZACION 

Se observa que los elementos de medida y control del equipo 
e instalaeiones funcionan correctamente. 
EI cambio de componentes sustituibles se realiza, siempre que 
estos 10 requieran, con recambios homologados y adaptandose 
ii las caracteristicas originales. 
Las condiciones de seguridad de los equipos (toma de tierra del 
equipo, masa del equipo, conexiones electricas del equipo y 
conexiones a redes de gases) son mantenidas segün normativa. 
EI registro de la periodicidad de los controles y revisiones efec­
tuados se realiza conforme al plan de mantenimiento. 
EI controlde los minimos «stocks» de elementos de repuesto, 
asi como su estado de conservaei6n y localizaci6n, estan actua­
lizados. 
Las necesidades de mantenimiento que sobrepasen la respon­
sabilidad asignada se transmiten con prontitud y formas adecua­
das al servicio de mantenimiento y reparaci6n. 
Las normas de seguridad se observan durante la realizaci6n de 
las diversas operaciones de mantenimiento. 

a) Medios de producei6n: instalaciones para proce­
sos de tratamiento. Instalaeiones automı\ticas de trata­
miento: robots, manipuladores. Sistemas de transporte 
(carretillas, eintas transportadoras). PLC's. Consolas de 
programaci6n. Utiles de amarre estandar y especificos. 
Accesorios estandar y especiales para el tratamiento. 
Herramientas manuales. Elementos de mediei6n y con­
trol. Medios de protecei6n personal. 

metros (veloeidad, fuerza, presi6n). Tecnicas de trata­
mientos. Supervisi6n y control del funcionamiento en 
el caso de que los equipos trabajen de forma aut6noma. 
Pautas de control y verificaci6n. 

e) Informaci6n: 

Utilizada: planos. Ordenes de fabricaci6n. Especifica­
ciones tecnicas. Pautas de control. Instruceiones del pro­
ceso. Instruceiones sobre funcionamiento y manejo de 
los equipos e instalaciones. Manuales de programaci6n 
de PLC' s, robots y manipuladores especificos. Caracte­
risticas tecnicas del sistema a programar. Catalogos de 
accesorios para automatizaci6n. Normas de seguridad 
en las operaciones de equipos e instalaciones. Instruc­
ciones de control. Parametros de calidad en el tra­
tamiento. Instrucciones de mantenimiento de uso. 

b) Materiales y productos intermedios: elementos 
de automatizaei6n (electrovalvulas, cilindros, reıes). Equi­
pos de mantenimiento. Esquemas electricos, neumı\ti­
cos, hidraulicos, sin6pticos. 

c) Productos 0 resultados del trabajo: programas de 
equipos informaticos industriales para el control de sis­
temas. Generada: programas- para PLC's, robots 0 manipu­

ladores especificos. Manuales de carga y operaci6n de 
los sistemas programados. Hoja de incidencias. Parte 
de trabajo. Hoja de instrucciones. Informaci6n para el 
mantenimiento. 

d) Procesos, metodos y procedimientos: programa­
ei6n de PLC's. Robots y manipuladores especificos. 
Reglaje y colocaci6n de ütiles y accesorios. Introducci6n 
de correcciones en los programas. Reajuste de los para-

Unidad de competenciə 4: comprobar las caracteristicas del producto 

REAlIZACIONES 

4.1 Realizar ios controles de recepci6n de los 
materiales y productos, aplicando los pro­
cedimientos establecidos, cumpliendo las 
normas de seguridad requeridas y asegu­
rando el nivel de calidad de recepci6n. 

CRITERIOS DE REAlIZACIQN 

La recepci6n de materiales y productos se realiza teniendo en 
cuenta las especificaciones recibidas. 
Los materiales y productos dafiados, 0 que no cumplen con las 
especificaciones de pedido, son rechazados, comunicandose el 
hecho al proveedor y al responsable de compras, actuando segun 
especificaciones. 
EI control y registro de los materiales y productos se realiza median­
te fichas de control 0 sistemas informatizados. 
Se verifica la trazabilidad de los materiales y productos. 
EI control y supervisi6n de los materiales rechazados permite ela­
sificarlos y estibarlos segun el grado de rechazo. 
La descarga, manejo y estiba de los materiales se efectua en 
el lugar y con los medios adecuados, clasificandolos segun uso 
y de modo que no sufran deterioro. 
Se aplican las normas de seguridad durante lostrabajos de 
recepci6n. 
EI estado en que se encuentra el envio (aceptado, rechazado, 
pendiente de inspecci6n) se identifica adecuadamente mediante 
etiqueta u otro sistema. 
En la recepci6n de materiales y componentes se comprueba la 
documentaci6n tecnica (certificado de calidad, grƏficos de control. 
estudios de capacidad) que les acompafia. 
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4.2 

4.3 

REALlZACIONES 

Realizar el control de la fabricaci6n. a partir 
de las pautas de control y con los medios 
previstos y realizar el informe correspon­
diente 0 recoger los datosen el formato 
adecuado. 

Calibrar peri6dicamente los equipos de 
medici6n de su competencia, seglln 
manual de calibraci6n y procedimientos 
escritos establecidos. 

4.4 Realizar la preparacıon y ejecuci6n de 
ensayos destructivos (E.D.), aplicando los 
procedimientos establecidos y la norma­
tiva especifica. 

4.5 Realizar la preparacıon y ejecuci6n de 
ensayos no destructivos (E.N.D.), aplican­
do los procedimientos establecidos y la 
normativa especifica. 

CRITEAIOS DE REALlZACION 

Los elementos que deben verificarse estan en correcto estado 
de limpieza y carentes de rebabas. 
Las piezas estan estabilizadas termicamente a una temperatura 
adecuada pare su verificaci6n. 
EI almacenaje y manipulaci6n de los elementos que se van a 
verificar no producen tensiones en los mismos. 
Las medidas realizadas permiten comprobar que el elemento en 
cuesti6n tiene las dimensiones, formas y aspectos especificados. 
Los instrumentos de comprobaci6n permiten obtener medidas con 
la precisi6n requerida. 
La «trazabilidad» de los materiales y componentes queda garan­
tizada mediante la realizaci6n de las oportunas anotaciones. 
La verificaci6n se realiza conforme a las pautas establecidas en 
el procedimiento de control y con la periodicidad establecida en 
las series largas. 
Los resultados obtenidos se reflejan en grMicos 0 documentos 
comprensibles. . 
La aplicaci6n de aparatos de medida y de comprobaci6n permite 
detectar anomalias existentes en elementos y subconjuntos que 
provocan la no conformidad. . 
Los criterios de aceptaci6n/rechazo se aplican seglln especifica­
ciones tecnicas. 
La aplicaci6n de las acciones correctivas establecidas permite, 
en su caso, la reparaci6n 0 recuperaci6n de productos no 
conformes. 

La calibraci6n peri6dica de los equipos permite obtener valores 
con la fiabilidad requerida. 
EI patr6n seleccionado se corresponde con las indicaciones que 
deben detectarse. 
EI mantenimiento, uso, control y almacenado de los equipos se 
realiza seglln manual de uso 0 instrucciones. 
Se realiza el marcado de los instrumentos y equipos con la refe­
rencia, para su control posterior. 
Se realiza la preparaci6n y control de toda la documentaci6n (fi­
chas, tarjetas y etiquetas de identificaci6n) que genere el programa 
de mantenimiento. 
EI archivo de certificados de los patrones de referencia se mantiene 
actualizado. 
EI mantenimiento y cuidado de los patrones de referencia se realiza 
segun manual de uso 0 instrucciones, enviandolos, cuando pro­
ceda, a los laboratorios de orden superior para su recalibraci6n. 

Las probetas se adecuan a la normativa existente para realizar 
el ensayo. 
EI tipo de ensayo, as; como el metodo aplicado, es el adecuado 
a la variable y pieza que hay que inspeccionar. . 
La interpretaci6n de 105 resultados obtenidos permite establecer 
el grado de cumplimiento de las especificaciones que deben 
controlarse. 
Se realiza la calibraci6n y mantenimiento de utillajes y maquinas 
de ensayo. 
La realizaci6n del ensayo contempla los requisitos de seguridad 
aplicables. 

EI tipo de ensayo (liquidos penetrantes, particulas magneticas ultra­
sonidos, radiologıa), ası co"mo el metodo aplicado, es el adecuado 
al tipo de defecto que se trata de detectar. 
La selecci6n del liquido penetrante y el metodo de observaci6n 
se efectllan de acuerdo con la inspecci6n que hay que realizar. 
La preparaci6n de la zona que se va a inspeccionar se realiza 
de acuerdo con el procedimiento establecido y las especificaciones 
recibidas. 
La interpretaci6n de las indicaciones encontradas como resultado 
del ensayo se corresponde con los criterios de aceptaci6n 
establecidos. 
EI tiempo de permanencia de los I;quidos se controla seglln 10 
establecido. 
La limpieza final de la superficie inspeccionada se realiza una 
vez finalizado el ensayo. 
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4.6 

REAUZACIÜNES 

Realizar los informes con los resultados 
de las comprobaciones realizadas, a fin de 
mantener un registro de las mismas y pro­
poner medidas correctoras frente a des­
viaciones de las especificaciones. 

DOMINIO PROFESIONAL 

CRITERIQS DE AEAUZACIÜN 

EI defecto encontrado mediante ensayo radiol6gico se identifica 
comparəndolo con el əlbum radiogrMico. 
La protecci6n personal permite realizar el ensayo sin riesgo para 
la salud. 
Las medidas de seguridad tomadas permiten que las radiaciones 
no afecten a ninguna persona del ərea mas cercana. 

Los informes se adecuan al procedimiento establecido y estan 
expresados con claridad y precisi6n. 

~ Se cumplimentan las hojas de control de durezas posteriores al 
tratamiento termico. 
Se cumplimenta la ficha con las caracterfsticas finales de la pieza 
(peso, dureza, material, numero de tratamientos). 
Las propuestas referentes a la mejora del proceso de tratamiento 
permiten que se minimicen 0 corrijan las desviaciones de las carac­
terfsticas que se deben conseguir. 
EI tratamiento estadfstico de los resultados obtenidos permite la 
elaboraci6n de grMicos de control. 
Se realiza el registro de los resultados en la ficha de entrada 
de los materiales, productos y componentes. 
Los informes reflejan las incidencias observadas durante el control 
de las materias primas, operaciones de tratamiento y de las piezas 
tratadas, para su posterior tratamiento. 

de medida y ensayo calibrados. Radiograffas para su valo­
raci6n. Certificados de control de procesos. 

a) Medios de producci6n: equipos de medici6n 
dimensional, electrica y electr6nica. Equipos de labora­
torio para anəlisis de materiales. Equipos para analisis 
de caracterfsticas especfficas. Equipos para ensayos des­
tructivos. Equipo para ensayos no destructivos. Equipos 
para ensayos funcionales 0 de vida. Equipo para com­
probaci6n de resistencia a los agentes climƏticos. Mate­
riales de referencia. Patrones de referencia certiticados 
por laboratorios autorizados. Soportes informəticos y 
estadfsticos. 

d) Procesos, metodos y procedimientos: metodos 
de medida en una, dos 0 tres dimensiones. Procedimien­
tos de ensayos. Procedimientos de calibraci6n. Metodos 
y tecnicas de ensayos no destructivos (E.N.D.) y des­
tructivos (E.D.). Procedimientos de ejecuci6n. 

e) Informaci6n: 

Utilizada: planos del producto 0 componente. Espe­
cificaciones tecnicas. Normas de aplicaci6n nacionales 
o internacionales. Certificados de calibraci6n de patrones 
y materiales de referencia. Plan. de control. Pautas de 
control. Grfıficos de control. Normas de muestreo. Docu­
mentaci6n del producto para su entrada en tabrica, de 
requerimiento en el proceso 0 de envfo. Norma de pro­
veedores. Procedimiento de calibraci6n para los equipos 
de medici6n. Documentos para la homologaci6n. Etique­
tas, fichas. 

b) Materiales y productos intermedios: piezas yequi­
pos para ser verificados. Probetas para realizar ensayos. 
Placas radiogrMicas, Ifquidos penetrantes, partfculas 
para ensayos de partfcula magnetica. 

c) Productos 0 resultados del trabajo: informes escri­
tos de los resultados de verificaciones y ensayos. Mate­
riales, elementos recepcionados y clasificados. Equipos 

Generada: datos y griıficos de las verificaciones y 
ensayos realizados. Informes sobre los productos veri­
ficados. Parte de trabajo. Hoja de incidencias. 

Unidad de competencia 5: realizar la administraci6n, gesti6n y comercializaci6n en una pequeıia 
empresa 0 taller 

REAUZAcrONES 

5.1 Evaluar la posibilidad de implantaci6n de 
una pequena empresa ci taller en funci6n 
de su actividad, volumen de negocio y 
objetivos. 

CRITERlOS DE REALlZACION 

Se selecciona la forma jurfdica de empresa mas adecuada a los 
recursos disponibles, a los objetivos y a las caracterfsticas de la 
actividad. 
Se realiza el analisis previo a la implantaci6n, valorando: 

La estructura organizativa adecuada a los objetivos. 
La ubicaci6n ffsica y əmbito de actuaci6n (distancia clientes/pro­

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

La previsi6n de recursos humanos. 
La demanda potencial, previsi6n de gastos e ingresos. 
La estructura y composici6n del inmoviJizado. 
La necesidades de financiaci6n y forma mas rentable de la misma. 
La rentabilidad del proyecto. 
La posibilidad de subvenciones y/o ayudas a la empresa 0 a la 

actividad, ofrecidas por las diferentes Administraciones publi­
cas. 
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REAUZACIONES 

5.2 Determinar las formas de contrataci6n 
mas id6neas en funci6n del tamai'io, acti­
vidad y objetivos de una pequei'ia empre­
sa. 

5.3 Elaborar, gestionar y organizar la docu­
mentaci6n necesaria para la constituci6n 
de una pequei'ia empresa y la generada 
por el desarrollo de su actividad econ6-
mica. 

5.4 Promover la venta de productos 0 servi­
cios, mediante los medios 0 relaciones 
adecuados y en funci6n de la actividad 
comercial requerida. 

5.5 Negociar con proveedores, clientes y orga­
nismos, buscando las' condiciones mas 
ventajosas en las operaciones comercia­
les. 

5.6 Crear, desarrollar y mantener buenas rela­
ciones con clientes reales 0 potenciales. 

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

CRITEAIOS DE AEAUZACION 

Se determina adecuadamente la composici6n' de los recursos 
humanos necesarios, segun las funciones y procesos propios de 
la actividad de la empresa y de los objetivos establecidos, aten­
diendo a formaci6n, experiencia y condiciones actitudinales, si 
proceden. 

Se identifican las formas de contrataci6n vigentes, determinando 
sus venıajas e inconvenientes y estableciendo las mas habituales 
en el sector. 
Se seleccionan las formas de contrato 6ptimas, segun los objetivos 
y las caracterfsticas de la actividad de la empresa. 

Se establece un sistema de organizaci6n de la informaci6n ade­
cuado que proporcione informaci6n actualizada sobre la situaci6n 
econ6mico-financiera de la empresa. 
Se realiza la tramitaci6rı oportuna ante los organismos publicos 
para la iniciaci6n 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 legislaci6n itigente. 
Se identifica la documentaci6n necesaria para la constituci6n de 
la empresa (escritura, registros, impuesto de actividades econ6-
micas y otras). 

En el plan de promoci6n se tienen en cuenta la capacidad pro­
ductiva de la empresa y el tipo de clientela potencial de sus pro­
ductos y servicios. 
Se selecciona el tipo de promoci6n que hace 6ptima la relaci6n 
entre el incremento de las ventas y el coste de la promoci6n. 
La participəci6n en feriəs y 9xposiciones permite estəblecer los 
cauces de distribuci6n de los diversos productos 0 servicios. 

Se tienen en cuenta, en la negociəci6n con los proveedores: 

Precios del mercado. 
Plazos de entrega. 

Calidades. 
Condiciones de pago. 
Trənsporte, si procede. 
Descuentos. 
Volumen de pedido. 
Liquidez actuəl de la empresa. 
Servicio posventə del proveedor. 

En las condicionesde ventə propuestas a los clientes se tienen 
en cuenta: 

Margenes de beneficios. 
Precio de coste. 
Tipos de clientes. 
Volumen de ventə. 
Condiciones de cobro. 
Descuentos. 
Plazos de entregə 
Transporte, si procede. 
Garantfə. 
Atenci6n posventə. 

Se transmite, en todo momento, lə iməgen deseəda de lə empresə. 
Los clientes son ətendidos con un trato diligente y cortes, y en 
el mərgen de tiempo previsto. 
Se responde satisfactoriamente a su demanda, resolviendo sus 
reclamaciones con diligencia y prontitud, y promoviendo las futu­
ras reləciones. 
Se comunicə ə los clientes cualquier modificəci6n 0 innovaci6n 
de la empresə, que pueda interesarles. 

Se identifica la documentəci6n exigidə por la normativa vigente. 
Se identificə el calendario fiscəl correspondiente ə la actividad 
econ6mica desarrollədə. 
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REALlZACIONES CRITERIOS DE REAUZACIQN 

Se identifican, en tiempo y forma, las obligaciones legales 
laborales. 

Altas y bajas laborales. 
N6minas. 
Seguros soeiales. 

DOMINIO PROFESIONAL 
a) Informaei6n que maneıa: documentaci6n admi­

nistrativa: facturas, albaranes, notas de pedido, letras 
de cambio, cheques. 

b) Documentaei6n con los distintos organismos ofi­
eiales: permisos de apertura del local, permiso de obras. 
N6minas TC 1, TC2, Alta en IAE. Libros contables oficiales 
y libros auxiliares. Archiv08 de clientes y proveedores. 

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

EI soporte de la informaci6n puede estar informati­
zado utilizando paquetes' de gesti6n muy basicos exis­
tentes en el mercado. 

d) Personas con las que se relaciona: proveedores 
y clientes. Al ser una pequer'ia empresa 0 taller, en gene­
raL. tratara con clientes cuyos pedidos 0 servieios daran 
lugar a ·pequer'ias 0 medianas operaciones comereiales. 
Gestorfas. 

2.2 Evoluei6n de lacompetencia profesional. 
2.2.1 Cambios en 108 factores tecnol6gicos, organiza­

tivos y econ6micos. 
Se meneionan a continuaci6n una serie de cambios 

previsibles en el sector que, en mayor 0 menor medida, 
pueden influir en la competencia de esta figura: 

- Incremento de la automatizaci6n de las instala­
ciones para tratamientos termicos, aumentando la pro­
ducei6n, calidad y la seguridad. 

- Desarrollo de las normas de seguridad personal 
y medioambiental, adquiriendo mayor importancia su 
cumplimiento en el puesto de trabajo. 

- Incorporaci6n de nuevos materiales y aleaciones 
en la fabricaci6n mecanica, con el fin de obtener una 
mejor relaci6ıı calidad/precio, requiriendo procesos de 
tratamientos. 

- Utilizəei6n de la limpieza con agua (con 0 sin abra­
sivos), que posibilita la variaci6n sin escalones de las 
velocidacles de uso de las paletas en el caso del tra­
tamiento superficial por agranallado, consiguiendo mejo­
rar las propiedades mecanicas de la pieza. 

- Los procesos de pintura tienden a la incorporaci6n 
de nueııos sistp.m.~s de aplicaci6n. . 

- Incremento en el nivel de robotizaci6n en los pro­
cesos de tratamientos superfieiales, aumentando la pro­
ducci6f', calidad y seguridad. 

-- Constantemente aparecen nuevos productos qui­
micos que confieren nuevas propiedades 0 reducen gas­
tos de energia y producto, y que modifican los procesos 
convencicnales. Asimismo, permanentemente se 
des,nollan nuevos tipos de acabados. 

- Se aprecia una tendencia əl aumento del trabajo 
en equipo y a la coordinaci6n de estos equipos. 

- Progresiva incorporaci6n de nuevas tecnologias 
qıW asegura unas condieiones de seguridad y medioam­
bi€'Ota'es 6ptimas de los procesos de tratamientos. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales. 
- EI mayor grado de automatizaci6n de los procesos 

,:onıportara una reducci6n de la actividad manual en 

el control sobre los medios de -producci6n y sistema 
del proceso. 

,- Se tiende a una mayor movilidad funeional. requi­
riendose por tanto una mayor polivaleneia en el manejo 
de distintos equipos e instalaciones. 

- Adquiriran una mayor relevancia las actividades 
de control y seguimiento de la calidad en el proceso. 

- Mayor rigor y control. en las actividades que com­
portan gastos importantes de productos y energia, para 
conseguir el maximo ahorro. 

- Necesidad de asumir, a todos los niveles, la res­
ponsabilidad·de la conservaei6n .medioambiental. 

- Incremen'to del peso de 105 mandos intermedios 
en la estructura de la empresa. 

2.2.3 Cambios en la formaei6n 

- La incorporaci6n de nuevos materiales y productos 
quimicos demandara conocer las caracteristicas y com­
portamiento de los mismos, la manipulaci6n y el proceso 
que requieren para su transformaci6n. 

- La formaci6n en calidad de este tecnico debe enfo­
carse a conseguir una concepei6n global de la misma 
en el proceso productivo y unos conoeimientos sobre 
materiales y medios de autocontrol que le permitan 
actualizarse y actuar en este campo sistemı\ticamente. 

- La necesidad productiva de que 'este tecnico rea­
lice mantenimiento de primer nivel en las instalaeiones 
y equipos de producci6n por el empleados supondra 
la formaci6n en el empleo de tecnicas de mantenimiento. 

- La incorporaci6n de los sistemas de automatiza­
ei6n, aplicados a distintas fases de los procesos de tra­
tamientos, demandara conocer las caracteristicas y pro­
gramaci6n de los mismos, que permitan acoplarse a las 
exigeneias en cuanto a capaeidad de adaptaei6n y alto 
rendimiento. 

- Las nuevas tecnologias que apareceran motivadas 
por las exigencias de los procesos de tratamiento que 
requieren"los nuevos materiales, asi como la moderni­
zaci6n y actualizaei6n de las instalaciones existentes, 
supondran la formaei6n y adaptaei6n al manejo y control 
de instalaciones y equipos dotados con sistemas de "regu­
laci6n y control. distintos a los actuales. 

- Este tecnico debera asimismo conocer la utilidad 
e instalaci6n de los distintos medios de protecci6n y 
tener una visi6n global de la seguridad personal y 
medioambiental, asi como un conoeimiento de la nor­
mativa aplicable y documentaei6n especifica, que le lIeve 
a tener en cuenta, de forma permanente, este aspecto 
en todas sus actuaciones. 

2.3 Posiei6n en el proceso productivo. 
2.3.1 Entorno profesional y.de trabajo. 

Este tecnico se integrarə en departamentos de pro­
ducci6n, dependiendo organicamente de un mando inter­
medio. En determinados casos, puede tener bajo su res­
ponsabilidad a trabajadores y depender el directamente 
del responsable de producei6n, pudiendo desarrollar acti­
vidades en empresas relacionadas con la fabricaei6n 
mecanica en el Ərea de tratamientos. 

Esta figura ejercera su actividad en el sector de Indus­
trias Transformadoras de 105 metales, pudiendo desem-

, 
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penar su trabajo en empresas rəlacionadas con: fabri­
caci6n de productos metalicos, construcci6n de maqui­
naria y equipo mecanico, construcci6n de vehiculos auto­
m6viles y sus piəzas, construcci6n naval, construcci6n 
de material de transporte y fabricaci6n de equipos də 
precisi6n 6ptica y similares; realizando operaciones de 
tratamiento superficial y termico. 

2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

En el area de producci6n prepara y maneja equipos 
e instalaciones de tratamientos termicos y superficiales. 

En funci6n del tamano, tipo de empresa y serie de 
piezas que hava que tratar, puede realizar los programas 
de rob6tica a pie de mƏquina. 

Respecto a los trabajos relacionados con el mante­
nimiento de las instalaciones, equipos 0 sistemas, tiene 
una relaci6n de dependencia funcional con el respon­
sable del mismo. 

En el ərea de calidad, realiza verificaciones del pro­
ducto, tanto en la recepci6n como durante el proceso, 
y en el control finaL. 

En los procesos de producci6n continua se relaciona 
con los trabajadores de su mismo nivel. 

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo məs relevantes: 

Posibles especializaciones: 

A titulo de ejemplo y con fines de orientaci6n pro­
fesional se enumeran a continuaci6n un conjunto de 
ocupaciones 0 puestos de trabajo que pueden ser desem­
penados por esta figura profesional. 

Esta figura abarca un elevado nılmero de puestos 
de trabajo con diferentes denominaciones. De forma 
generica podemos senalar las siguientes: 

Galvanizador. Recargador. Esmaltador. Pulverizador 
de metal con pistola. Tecnico en tratamientos termicos 
de los metales y aleaciones. Tecnico en tratamientos 
mecanicos de superficie. Tecnico en tratamientos super­
ficiales. Preparador de equipos e instalaciones para tra­
tamiento. Programador de sistemas automatizados en 
planta. Preparador de disoluciones. 

3. Enseıianzas m[nimas 

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo. 

Buscar, interpretar y comprender la informaci6n tec­
nica relacionada con la profesi6n, analizando yvalorando 
su contenido y utilizando la terminologia y simbologia 
adecuadas, como soporte para la optimizaci6n de su 
trabajo y como elemento de actualizaci6n tecnica. 

Planificar el conjunto de actividades necesarias para 
realizar su trabajo con iniciativa y responsabilidad, iden- . 
tificando y seleccionando la informaci6n y medios tec­
nicos necesarios con ellin de obtener un producto ajus­
tado a normas y parametros previstos con el məximo 
aprovechamiento de los recursos. 

. Analizar y/o realizar los tratamientos termicos y 
superficiales, aplicando la relaci6n y secuencia 16gica 
de fases y operaciones, interpretando Y/o adoptando 
criterios de seguridad, calidad yeconomia. 

Analizar las propiedades y caracteristicas məs rele­
vantes de los materiales, productos y herramientas de 
tratamientos, sus aplicaciones y criterios de utilizaci6n, 
con el fin de realizar correctamente el proceso. 

Analizar y ejecutar los trab'ajos de tratamientos ter­
micos y superficiales con autonomia y destreza, prepa­
rando, programando y operando los equipos e instala­
ciones con precisi6n, y controlando el proceso, con el 
fin de obtener el producto con las caracteristicas de cali-
dad y producci6n requeridas. . 

Realizar y valorar las verificaciones y ensayos de con­
trol de calidad, 'relacionando las caracteristicas de los 
materiales 0 del producto objeto del ensayo, con la cali­
dad establecida en las normas; representando yevaluan­
do los resultados obtenidos. 

Sensibilizarse respecto de los efectos que las con­
diciones de trabajo pueden producir sobre la salud 
personal y medioambiental, con el fin de mejorar las 
condiciones de realizaci6n del trabajo, adoptando las 
medidas correctivas y protecciones adecuadas y respe­
tando la normativa. 

Resolver problemas planteados en el procesö de tra­
tamientos -termicos y superficiales, diagnosticando las 
causas de incidencias 0 anomalias y actuando en con­
secuencia, con el fin de dar respuesta a las contingencias 
del proceso. 

Comprender el marco lega1. econ6mico y organiza­
tivo, que regula y condiciona la actividad industrial. iden­
tificando los derechos y las obligaciones que se derivan 
de las relaciones lab6rales, 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 ~nformaci6n y formaci6n 
relacionada con el ejercicio de la profesi6n, que le posi­
biliten el conocimiento y la inserci6n en el sector de 
tratamientos termicos y superficiales y la evoluci6n y 
adaptaci6n de sus capacidades profesionales a los cam­
bios tecnol6gicos y organizativos del sector~ 

3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad de competencia. 

M6dulo profesional 1: tratamientos superficiales 

Asociado a la unidad de competencia 1: preparar y realizar tratamientos superficiales en productos metəlicos, pləsticos 
y materiales compuestos 

CAPACIDADES TERMINALES 

1.1 Analizar los procesos de tratamiııntos 
superficiale's en productos metəlicos, plas­
ticos y materiales compuestos, relacionan­
do sus fases con los medios empleados, 
las transformaciones superficiales que se 
originan y las parametros que hay que 
controlar. 

CRITERIOS DE EVAlUACION 

Identificar la simbologia y elementos normalizados representados 
en el plano. 
Distinguir las diferentes vistas, cortes, secciones, detalles de 105 
planos. 
Diferenciar los distintos tipos de materiales y sus caracteristic&s. 
Describir los tipos de tratamiento superficiales (fases, operaciones. 
productos y medios), relacionandolos con su finalidad yaplicaci6n. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

1.2 Realizar croquis de definici6n de utillajes 
especiales necesarios para la sujeci6n de 
pıezas. 

1.3 Aplicar las tecnicas necesarias de prepa­
raci6n de productos necesarios para efec­
tuar los tratamientos superficiales. segun 
las especificaciones tecnicas establecidas 
y con la seguridad requerida. 

1.4 Aplicar las tecnicas necesarias para pre­
parar los equipos e instalaciones de tra­
tamientos superficiales en condiciones de 
seguridad. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

En un supuesto practico de cada uno de los siguientes tratamientos 
superficiales: proyecci6n. galvanizaci6n. qufmicos, mecanieos y 
recubrimientos organicos; definido el plano de la pieza, las normas 
aplicables y las especificaciones teenieas: 
Identifiear la forma y las eotas de la zona que se deben tratar. 
Identificar əl tipo de material, eomposici6n y earaeterfstieas, con 

a'{uda de tablas. 
Identifiear los puntos criticos especificados en el plano. 
Interpretar las especificaciones tecnicas (superficie que se va a 

trat"r, densidad de corriente, intensidad de corriente, espesor, 
curva de T lE, material, velocidad de deposici6n). 

Identificar los tratamientos que deben realizarse. 
Identificar el grado de penetraci6n del tratamiento. 
Determinar las zonas a enmascarar. 
Especificar las fases y operaciones de cada tratamiento. 
Describir las instalaciones, equipos y medios de trabajo necesarios 

para realizar el tratamiento. 
Establecer 105 parametros (temperatura, tiempo, velocidad). 
Relacionar las distintas representaciones (vistas, perspectivas. sec­
ciones, cortes) con la informaci6n que se deba transmitir. 
Describir las diferencias entre los tipos de acotaci6n funcional 
o de mecanizado. 
A partir de un supuesto practico, donde no es posible una sujeciôn 
con medios convencionales: 
Proponer, al menos, dos soluciones posibles que sean funcionales, 

seguras y faciles de conseguir. 
Justificar la soluci6n elegida sobre el punto de vista de la seguridad 

y de su viabilidad constructiva. 
Calcular la secci6n de util. 
Confeccionar un croquis de la soluci6n elegida, que ponga ən 

evidencia la geometrfa y las medidas principales, aplicando 
las normas de la representaci6n grƏfica. . 

Completar el dibuJo con las especificaciones tecnicas que, de 
acuerdo con la entidad del utillaje, se consideran necesarias 
(materiales, calidad, tipos de uni6n). 

Ejecutar procedimientos en equipo, compartiendo informaci6n y 
responsabilidad con uno 0 mas compafıeros. 
Determinar los componentes y dosis que se deben emplear en 
la preparaci6n de las soluciones, en funci6n del tratamiento a 
realizar y formulaci6n establecidas. 
Efectuar las mezclas de productos mediante el empleo de los 
equipos, cumpliendo V respetando en las operaciones las normas 
de seguridad e higiene. . 
Verificar los parametros finales de la mezcla resultante, contras­
tando los resultados obtenidos con los previstos en la ficha tecnica. 
Describiı las caracteristicas y principios de funcionamiento de los 
equipos utilizados (hornos, instalaciones) para efectuar el trata­
miento superficial. 
Relacionar el cuadro de funcionamiento con los parametros de 
la instalaci6n. 
Relacionar los parametros de los distintos equipos en funci6n de 
los datos tecnicos y/o tipo de tratamientos superficiales. 
Describir las operaciones y los sistemas de mantenimiento de 
primer nivel de los equipos e instalaciones (control de los elec­
trodos, electrovalvulas, finales de carrera, detectores, valvulas). 
Describir las anomalfas 0 alteraciones mas frecuentes que se pue­
den dar durante el funcionamiento regular de las instalaciones 
yequipos. 
En un caso practico, convenientemente caracterizado por el plano 
de la pieza, la normativa aplicable y las especificaciones tecnicas, 
realizar la preparaci6n: 
Identificar el material base de la pieza. 
Identificar el estado de las cubas (fugas, nivel de los banos, lim­

pieza, temperatura). 
Seleccionar el enmascarado, en funci6n del material de la pieza 

y del tipo de tratamiento que hay que realizar, aplicandolo 
en la pieza. 



-_ .. _------

4478 Viernes 10 febrero 1995 BOE-num.35 

CAPACIOADES TERMINAlES 

1.5 Operar diestramente 105 equipos e insta­
laciones para realizar el tratamiento de gal­
vanizado (anonizado, cromo-duro, bron­
ceado, cadmiado, cobrizado, niquelado, 
cincado), consiguiendo las caracteristicas 
especificadas y en condiciones de segu­
ridad. 

1.6 Operar diestramente los equipos e insta­
laciones para realizar el tratamiento super­
ficial quimico (fosfatado, pavonado, 
niquel-quimico, cincado, cromado), con si­
guiendo las caracteristicas especificadas 
y en condiciones de seguridad. 

1.7 Operar diestramente los equipos e insta­
laciones para realizar el tratamiento super­
ficial mecanico (granallado en seco, gra­
nallado en humedo), consiguiendo las 
caracteristicas especificadas y en condi­
ciones de seguridad. 

CRITERrQS DE EVALUACIQN 

Efectuar las operaciones de limpieza (decapado, desengrasado, 
limpieza con abrasivos, limpieza por roce). 

Determinar la composici6n y concentraci6n de los banos, segun 
las especificaciones tecnicas y la rıormativa aplicable. 

Determir.ar los parametros (electricos, las aspiraciones) segun las 
especificaciones tecnicas. 

Comprobar el estado de los filtros. 
Seleccionar y ajustar los parametros de regulaci6n y control en 

funci6n del tratamiento. 
Identificar las instalaciones que se deben utilizar en funci6n del 

tratamiento. 

Relacionar los diferentes tratamientos de galvanizado con los para­
metros (corriente electrica, espesor, adherencia, peso de la par­
ticula) que se van a controlar y el material de la pieza. 
Describir la finalidad y campo de aplicaci6n de los diferentes 
galvanizados. 
Explicar los defectos tipicos mas usuales que se producen e·n 
las piezas galvanizadas. -
En un caso practico a partir del plano de la pieza, la normativa 
aplicable y las especificaciones tecnicas y la pieza que se debe 
tratar, realizar el tratamiento superficial de cincado: 

Identificar los parametros aplicables al tratamiento: 

Temperatura de los banos. 
Composici6n de los banos. 
Tiempo de permanencia en cada bano. 
Variables electricas (tensi6n de descomposici6n, intensidad, 

densidad de corriente). 
Temperatura y tiempo de deshidrogenado. 

Ejecutar las operaciones necesarias para lIevar a cabo el cincado. 
Realizar el control (brillos, ausencia de recubrimiento, marcas, gol­

pes, profundida·d de capa, resistencia a la camara de niebla salina, 
nivel de hidr6geno) en la pieza cincada. . 

Operar dentro de tas normas de seguridad. 

Relacionar los diferentes tipos de tratamientos superficiales qui­
micos con los parametros que se van a controlar y el material 
base de la pieza. 
Describir la finalidad y campode aplicaci6n de los diferentes tra­
tamientos superficiales quimicos. 
Explicar los defectos tipicos mas usuales que se producen en 
las piezas tratadas. 
En un caso practico a partir del plano de la pieza, la normativa 
aplicable, las especificaciones tecnicas y la pieza que se debe 
tratar, realizar el tratamiento superficial del niquelado: 

Limpiar la pieza segun requerimientos del tratamiento de nique­
lado. 

Identificar los parametros aplicables al tratamiento: 

Temperatura de los distintos banos. 
Composici6n de los banos. 
Tiempo de permanencia en cada bano. 

Ejecutar las operaciones necesarias para lIevar a cabo el niquelado. 
Operar dentro de las normas de seguridad. 
Realizar el control (brillos, ausencia de material, profundidad de. 

capa, resistencia a la camara de niebla salina) en la pieza 
niquelada. 

Relacionar los diferentes tipos de tratamientos superficiales meca­
nicos con los parametros que se van a controlar y el material 
base de la pieza. 
Describir la finalidad y campos de aplicaci6n de los diferentes 
tratamientos superficiales mecanicos. 
Explicar los defectos tipicos mas usuales que se producen en 
las piezas tratadas. 
En un caso practico a partir del plano de la pieza, la normativa 
aplicable, las especificaciones tecnicas y la pieza que se debe 
tratar, realizar el tratamiento de granallado por via seca: 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

1.8 Operar die5tramente 105 equipos e insta­
laciones para realizar el tratamiento de 
acabado (impregnaci6n. lacado. pintura). 
consiguiendo las caracteristicas especifi­
cadas y en condiciones de seguridad. 

1.9 Analizar las medidas que se deben adoptar 
para la prevenci6n de 105 riesgos en 105 
procesos de tratamientos superficiales. 

CRITERIQS DE EVAlUACION 

Limpiar la superficie segun requerimientos del tratamiento de 
granallado. 

Comprobar que las pistolas de proyecci6n. bandejas de posicio­
namiento. camara de proyecci6n y elementos de seguridad. 
funcionan correctamente. 

Identificar y regular 105 parametros apiicables al tratamiento: 

Intensidad de proyecci6n. 
Volumen de proyecci6n. 
Presi6n de proyecci6n. 
Distancia de proyecci6n. 
Tiempo de permanencia. 
Tanto por ciento (porcentaje) de cobertura. 

Ejecutar las operaciones necesarias para lIevar a cabo el grana­
lIado. utilizando el elemento de chorreo requerido. 

Operar dentro de las normas de seguridad. 
Realizar el control de acabado de la superficie en la pieza 

granallada. 

Relacionar 105 diferentes tipos de acabado con 105 parametros 
que se van a controlar y el material base de la pieza. 
Describir la finalidad y campos de aplicaci6n de 105 diferentes 
acabados. 
Explicar 105 defectos tfpicos mas usuales que se producen en 
las piezas pintadas. lacadas 0 impregnadas. 
En un caso practico a partir de un plano de la pieza. la normativa 
aplicable. las especificaciones tecnicas y la pieza que se debe 
tratar. realizar el proceso de pintado a pistola: 

Preparar la superficie que hay que pintar. segun requerimientos 
del tratamiento. 

IQentificar 105 parametros aplicables al tratamiento: 

Composici6n de la pinJura. 
Caducidad de la pintura. 
Concentraci6n de la pintura. 
Distancia de proyecci6n. 
Pre5i6n de proyecci6n. 
Diametro de la boquilla de la pistola. 
Grado de humedad ambiental. 
Temperatura y tiempo de secado. 
Vida de la mezcla de la pintura. 

Ejecutar las operaciones necesarias para lIevar a cabo el pintado. 
Operar dentro de las normas de seguridad. 
Realizar el control (uniformidad. homogeneidad. ausencia de brillos 

y marca) en la superficie pintada. 

Identificar los riesgos (explosi6n. incendio. contacto con sustancias 
corrosivas) y las medidas (almacenamiento de materias. prendas 
de protecci6n personal. instalaci6n eıectrica. autodeflagrante) que 
se deben adoptar para su prevenci6n en los tratamientos pre­
liminares de desengrasado. 
Identificar los riesgos (cafdas. proyecci6n de partfculas. contactos 
indirectos. explosi6n. contacto con sustancias corrosivas) y las 
medidas (suelo enrejado. sistema de blocaje. mantenimiento pre­
ventivo. protecciones eıectricas. mangueras con cable antiestatico. 
control de presi6n y humedad) que se deben adoptar para su 
prevenci6n en los tratamientos preliminares de decapado. 
Identificar los riesgos (contactos con sustancias corrosivas. con­
tactos directos e indirectos con material eıectrico. cafda. cafda 
de.objetos) y las medidas (evitar operaciones manuales. protec­
ciones personales. protecciones eıectricas. suelos antideslizantes. 
mantenimiento) que se deben adoptar para su prevenci6n en los 
tratamientos superficiales de recubrimientos por inmersi6n. 
Identificar los riesgos (incendio y explosi6n. intoxicaci6n) y las 
medidas (normativa y personal e!1Pecializado. profesiones perso­
nales) que se deben adoptar para su prevenci6n en los trata­
mientos superficiales de pintura. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 165 horas) Fundamento y objeto. 

a) Representaci6n grƏfica: 
Dilerentes tipos. 

d) Procedimientos de enmascarado: 
Normalizaci6n y simbologia. 

Fundamento y objeto. Sistema diedrico de representaci6n. 
Sistemas de acotaci6n. Dilerentes tipos. 
Planos de conjunto. Perspectivas. e) Instalaciones y equipos 
Planos constructivos. 1) Tratamientos swperficiales: 
Croquizaci6n yesquemas. 

Fundamento y objeto. 
b) Materiales metalicos. plasticos y compuestos: Tipos de tratamientos superficiales. 

Propiedades de los materiales. 
Detecci6n y evaluaci6n de defectos. 

g) Prevenci6n de los riesgos en los procesos de tra-
c) Procedimientos de limpieza: tamientos superficiales. 

M6dulo profesional 2: tratamientos termicos 

Asociado a la unidad de competencia 2: preparar y realizar tratamientos termicos en productos metalicos 

CAPACIDADES TERMINALES 

2.1 Analizar los procesos de tratamientos ter­
micos en productos metalicDs. relacionan­
do sus fases con los medios empleados. 
las transformaciones que se originen y los 
parametros que se van a controlar. 

2.2 Aplicar las tecnicas necesarias para la pre­
paraci6n de los equipos e instalaciones 
para tratamientos termicos. en condicio­
nes de seguridad. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar la simbologia y elementos normalizados. representados 
en el plano. 
Distinguir las diferentes vistas. cortes. secciones. detalles. de los 
planos. 
Diferenciar los distintos tipos de materiales y sus caracteristicas. 
Relacionar los distintos tipos de tratamientos termicos con las 
caracteristicas mecanicas que deben conseguirse en los diferentes 
materiales metalicos. 
Describir la finalidad y aplicaci6n de los medios de enfriamiento 
(agua. aceite mineral. metales y sales fundidas. aire en cadena. 
aire a presi6n. arena. ceniza caliente). en funci6n del tratamiento 
termico. 
Describir los tipos de tratamientos termic05 (fases. operaciones. 

groductos y medios). relacionandolos con su finalidad y aplicaci6n. 
escribir las transformaciones que se producen en funci6n de 

la temperatura. porcentaje de carbono. tiempo. utilizando el dia­
grama hierro-carbono. 
En un supuesto practico. a partir de un plano de una pieza. las 
normas aplicables y sus especificaciones tecnicas: 
Identificar la forma y las cotas de la zona que se debe tratar. 
Identificar el tipo de material (con ayuda de tablas). composici6n 

y caracteristicas. 
Identificar los puntos criticos especificados en el plano. . 
Interpretar las especificaciones tecnicas (superficie que se van 

a tratar. densidad de corriente. intensidad de corriente. espesor). 
Interpretar los tratamientos quEi se deben realizar. 
Identificar el grado de penetraci6n del tratamiento. 
Identificar las zonas que deben enmascararse. 
Identificar el medio de enfriamiento. 
Especificar las fases y operaciones de cada tratamiento. 
Describir las instalacıones. equipos y medios de trabajo necesarios 

para realizar el tratamiento. 
Establecer los parametros (temperatura de calentamiento. tiempo 

de calentamiento. velocidad de enfriamiento). 
Describir las caracteristicas de los distintos tipos de atm6sfera 
(nitr6geno. amoniaco. aire. arg6n) y su influencia en las piezas 
tratadas. 
Describir las operaciones de mantenimiento de primer nivel (en­
grase. limpieza. asistencia general) y los elementos que los requie­
ren (electrovalvulas. detectores. valvulas. final. 
Describir las anomaHas 0 alteraciones mas frecuentes que se pue­
den dar durante el funcionamiento regular de los equipos e 
instalaciones. 
En un caso practico de tratamiento termico y a partir del plano 
de la pieza. la normativa aplicable. las especificaciones tecnicas 
y la pieza: 

Identificar el material base de la pieza. 
Seleccionar el enmascarado (cobre. pintura) en funci6n del mate­

rial de la pieza y del tipo de tratamiento que hay que realizar. 
aplicandolo en la pieza . 

• 
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CAPAC1DADES TERM1NALES 

2.3 Operar diestramente los equipos e insta­
laciones para realizar tratamientos termi­
cos (temple. revenido. recocido. normali­
zado. alivio de tensiones. solubiliza­
ci6njmaduraci6n. endurecimiento por pre­
cipitaci6n). consiguiendo las caracteristi­
cas especificadas y en condiciones de 
seguridad. 

2.4 Operar diestramente equipos e instalacio­
nes para realizar tratamientos termoqui­
micos (nitruraci6n. cementaci6n. carboni­
truraci6n. sulfacianuraci6n. cianuraci6n). 
consiguiendo las caracteristicas especifi­
cadas y en condiciones de seguridad. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Efectuar las operaciones de limpieza (grasas. aceites). 
Seleccionar y ajustar los parametros de regulaci6n y control en 

funci6n del tratamiento. 
Comprobar el estado de los hornos. ajustando los parametros 

en funci6n del tratamiento. 
Comprobar la atm6sfera del horr,ıo. segun las especificaciones. 

Describir la finalidad y campo de aplicaci6n de los diferentes tra­
tamientos termicos. 
Relacionar los diferentes tratamientos termicos con los parametros 
que se deben controlar y material de la pieza. 
Explicar los defectos tipicos mas usuales que se producen en 
las piezas sometidas a tratamientos termicos. 
En un caso practico a partir del plano de la pieza. normativa apli­
cable. las especificaciones tecnicasy la pieza que se debe tratar. 
realizar el tratamiento termico de recocido: 

Identificar la temperatura de precalentamiento y recocido. ajus­
tando los mandos para que la pieza alcance dichas tem­
peraturas. 

Controlar la temperatura de precalentamiento y recocido. utili­
zando el instrumento (pirÔmetro. barritas) adecuado. asi como 
el tiempo de permanencia. . 

Determinar los tiempos de permanencia en funci6n del tipo de 
material y espesor de la pieza. 

Identificar el tipo de enfriamiento. 
Realizar el control (carburaci6n. estructura. dureza) en la pieza 

recocida. 
Ejecutar las operaciones necesarias para lIevar a cabo el recocido. 
Operar dentro de las normas de seguridad. 

En un caso practico a partir del plano de la pieza. normativa apli­
cable. las especificaciones tecnicas y la pieza que se debe tratar. 
realizar el tratamiento termico del temple: 

Determinar la temperatura de precalentamiento y temple. ajus­
tando los mandos para que la pieza alcance dichas tem­
peraturas. 

Controlar la temperatura de precalentamiento y temple. utilizando 
el instrumento adecuado. 

Determinar los tiempos de permanencias en funci6n del tipo de 
material y espesor de la pieza. 

Determinar el medio de enfriamiento. 
Ejecutar las operaciones necesarias para lIevar a cabo el templado. 
Realizar el control (profundidad de capa. deformaci6n. grietas. rotu-

ras) en la pieza templada. 
Operar dentro de las normas de seguridad. 

En un caso practico a partir del plano de la pieza. la normativa 
aplicable. las especificaciones tecnicas y la pieza que se debe 
tratar. realizar el tratamiento termico de revenido: 

Identificar la temperatura de revenido. en funci6n del material 
de la pieza. 

Controlar la temperatura del revenido. utilizando el instrumento 
(pir6metro. term6metro. barritas) adecuado. 

Determinar el tiempo de permanencia en funci6n del tipo de mate-
rial y espesor de la pieza. 

Identificar el medio de enfriamiento. 
Ejecutar las operaciones necesarias para lIevar a cabo el revenido. 
Realizar el control (dureza. microestructuras. grietas. roturas) de 

la pieza revenida. 
Operar dentro de las normas de seguridad. 

Describir la finalidad y campo de aplicaci6n de los diferentes tra­
tamientos termo-quimicos. 
Relacionar los diferentes tratamientos termo-quimicos. con los 
parametros que se van a controlar y el material de la pieza. 
Explicar los defectos tipicos mas usuales que se producen en 
las piezas sometidas a tratamientos termo-quimicos. 
En un caso practico a partir del plano de la pieza. normativa apli­
cable. las especificaciones tecnicas y la pieza que se debe tratar. 
realizarel tratamiento termo-quimico de cementado: 
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CAPACIDADES TERMINALES 

2.5 Analizar las medidas que se deben adoptar 
para la prevenci6n de los riesgos en los 
procesos de tratamientos termicos. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 115 horas) 

a) Materiales metalicos: 

Diagrama hierro-carbono. 
Temperatura y puntos criticos. 

CAITERIOS DE EVALUACION 

Identificar la temperatura del cementado en funci6n del material 
de la pieza y de la profundidad de la capa de tratamiento. 

Determinar los panlmetros (porcentaje de carbono, temperatura), 
para la creaci6n del medio. 

Determinar el tiempo de permaneneia de las piezas en el horno, 
para adquirir la profundidad de capa deseada. ' 

Identificar la tecnica de eliminaci6n del medio. 
Determinar el medio de enfriamiento. 
Ejecutar las operaeiones necesarias para lIevar a cabo el cemen­

tado. 
Realizar el control (profundidad de capa, deformaei6n, microes-

tructuras, dureza, grietas, roturas) en la pieza cementada. 
Operar dentro de las normas de seguridad. 

Identificar los riesgos (quemaduras por proyecci6n de sustancias 
ardientes, quemaduras por contacto con piezas calientes, ingesti6n 
de sustancias venenosas) y las medidas (sujeci6n de piezas, secado 
de las piezas previo a su introducci6n en los hornos de banos 
de sales, conoeimiento de las sales incompatibles) a adoptar para 
su prevenei6n en los tratamientos termicos. 
Identificar 105 riesgos (quemaduras por proyecei6n de sustancias 
ardientes, quemaduras por contacto con piezas calientes, explo­
siones en hornos, ingesti6n de sustancias venenosas) y las medi­
das (introducei6n lenta de las piezas en el bano, purgar el horno, 
sujeci6n de piezas, secado de las piezas previo a su introducci6n 
en los hornos de banos, conocimientos de las sales incompatibles) 
que se deban adoptar para su prevenci6n en los tratamientos 
termico-quimicos. 

d) Tratamientos termicos: 

Fundamentos y objeto. 
Tipos de tratamientos termicos. 

Constituyentes estructurales y metaestables de los 
aceros. 

Variables que se deben controlar en el proceso. 
Detecci6n y evaluaci6n de defectos. 

e) Tratamientos termo-quimicos: 

b) Procedimientos de enmascarado: 

c) 

Fundamentos y objeto. 
Diferentes tipos. 

Instalaciones y equipos: 

Hornos. 
Pirometria. 
Generadores de atm6sfera controlada. 
Equipos de apagado. 
Utiles. 

f) 

Fundamentos y objeto. 
Tipos de tratamientos termo-quimicos. 
Variables que se deben controlar en el proceso. 
Detecci6n y evaluaci6n de defectos. 

Tratamientos termico-superficiales: 

Fundamentos y objeto. 
Tipos de tratamientos termico-superficial. 
Variables que se deben controlar en el proceso. 
Detecci6n y evaluaci6n de defectos. 

Operaciones de puesta a punto y preparaci6n de las 
instalaciones. 

h) Prevenci6n de los riesgos en 
tamientos termicos. 

los procesos de tra-

M6dulo profesional 3: sistemas auxiliares de fabricaci6n mecanica 

Asociado a la unidad de competencia 3: preparar y programar equipos e instalaeiones de procesos automaticos 
de tratamientos 

CAPACIDADES TERMINAlES 

3.1 Analizar y relaeionar los procesos auxilia­
res de fabricaci6n (alimentaei6n de piezas, 
herramientas, vaeiado/llenado de dep6si­
tos, evacuaci6n de residuos) con las tec­
nicas y medios automaticos para reali­
zarlos. 

CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Describir las tecnicas de manipulaci6n, transporte, almacenamien­
to, utilizadas en los procesos de fabricaei6n. 
Describir los medios utilizados para la automatizaei6n de alimen­
taei6n a las maquinas (robots, manipuladores), explicando la fun­
ei6n de: 

Elementos estructurales. 
Caderas cinematicas. 
Elementos de control. 
Actuadores (motores). 
Captadores de informaci6n. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

3.2 Adaptar programas de control para siste­
mas automaticos de alimentaci6n de pie­
zas y operaciones auxiliares de fabricaci6n 
(manipulaci6n. refrigeraci6n. manteni­
miento de fluidos). 

3.3 Operar con los distintos 6rganos (neuma­
ticos, hidraulicos. electricos, programa­
bles) que intervienen en la manipulaci6n, 
transporte, actuando sobre los elementos 
de regulaci6n en condiciones de seguri­
dad. y realizar el mantenimiento de primer 
nivel. 

3.4 Realizar el control de respuesta de un sis­
tema automatizado, comprobando las tra­
yectorias, asf como el sincronismo de 
movimientos, y realizando las mediciones 
necesarias. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 70 horas) 

CRJTERIOS DE EVAlUACION 

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

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

Relacionar las funciones caracterfsticas'de los lenguajes de PLC's 
y robots con las.operaciones que hay que realizar con los equipos 
auxiliares de fabricaci6n. 
Explicar los sistemas de transmisi6n y almacenamiento de infor­
maci6n utilizados en la programaci6n de PLC's y robots. 
A partir de dos supuestos practicos de alimentaci6n de maquinas, 
en los que se utilicen PLC's y robots, respectivamente: 

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

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

Explicar las variables regulables en los procesos auxiliares de fabri-
caci6n (fuerza, presi6n. velocidad). , 
Relacionar las variables con los elementos que actuan sobre ellas 
(neumaticos. hidraulicos, eıectricos). 
Describir las tecnicas de regulaci6n y verificaci6n de las variables 
(fuerza. velocidad). 
Describir el mantenimiento de primer nivel en los sistemas de 
manipulaci6n, transporte y alimentaci6n. 
A partir de varios sistemas automƏticos de manipulaci6n de piezas 
y regulaci6n de motores (neumaticos, hidraulicos, electrico/elec­
tr6nicos), convenientemente montados sobre maquetas y some­
tidos a distintas solicitaciones de fuerza, velocidad: 

Regular las variables (fuerza, velocidad) para las distintas fun­
ciones. 

Verificar las magnitudes de las variables con los instrumentos 
adecuados (man6metros, reglas. tac6metros). 

Describir el comportamiento de los distintos sistemas en funci6n 
de las solicitaciones a las que estan sometidos. 

Formular la relaci6n existente entre parametros del sistema y tiem­
po de respuesta. 
Explicar los aparatos de medici6n. 
Describir las unidades de medida. 
A partir de una simulaci6n en maqueta, de uno 0 varios procesos 
de fabricaci6n mecanica. que contenga fases de manipulaci6n 
de piezas y operaciones de mecanizado 0 fundici6n. en la que 
intervengan elementos neumaticos, electricos y electr6nicos pro­
gramables. robots y manipuladores: 

Identificar las variables que hay que controlar. 
Medir las magnitudes de las variables ante las distintas soli­

citaciones. 
Regular los elementos de control, para que el proceso se desarrolle 

dentro de las tolerancias dadas. 
Verificar las trayectorias de los elementos m6viles y proceder a 

su modificaci6n, en caso necesario. 

Modificaci6n de programas. 
Simulaci6n. 

a) Medios de manipulaci6n. transporte y almacena­
miento: c) Regulaci6n y puesta a punto de sistemas automa­

tizados: 
SemiautomƏticos (electr1ı-neumo-hidraulicos). 
Automaticos (manipuladores, robots). 

b) Programaci6n de sistemas automatizados: 

Diagrama de flujo. 
Lenguaje de programaci6n (robots, PLC"s). 

Organos de regulaci6n (neumƏticos. hidraulicos, elec-
tricos). 

Parametros de control (velocidad, recorrido, tiempo). 
Utiles de verificəci6n (preostato, caudalimetro). 
Accionamientos de correcci6n (estranguladores. limi-

tadores de potencia, limitadores de caudal). 
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M6dulo profesional 4: control de las caracteristicas del producto tratado 

Asociado a la unidad de competencia 4: comprobar las caracteristicas del producto 

---------------,-----------~--_._-_._-------

CAPACIDADES TERMINAlES 

4.1 Analizar las condiciones que deben cum­
plir la preparaci6n, manipulaci6n y alma­
cenaje del producto 0 probeta, previos a 
la verificaci6n. 

4.2 Aplicar las tecnicas metrol6gicas y operar 
diestramente los instrumentos destinados 
a la determinaci6n de las dimensiones y 
caracterfsticas del producto. 

4.3 Operar de forma diestra medios y equipos 
de ensayos destructivos (tracci6n, compre­
si6n, flexi6n, fatiga, torsi6n, resiliencia, 
dureza, metalografia), para comprobar las 
caracteristicas estructurales y comporta­
miento mecanico del producto tratado, 
interpretando los resultados obtenidos. 

4.4. Operar de forma diestra medios y equipos 
de ensayos no destructivos (Iiquidos pene­
trantes, particula magnetica, corrientes 
inducidas, conductividad, ultrasonidos, 
radiograficos) en piezas tratadas, estable­
ciendo relaci6n basica causa/efecto entre 
los posibles resultados obtenidos. 

CRITERlüS DE EVAUJACION 

Describir las condiciones de temperatura, humedad, limpieza, que 
debe cumplir una pieza para proceder a su contro!. 
Describir las deficiencias tipicas (rebabas, poros, grietas, defor­
maci6n por sistemə de amarre) que presentan las piezas antes 
de ser controladas. 
Describir las tecnicas utilizadas para la identificaci6n, preparaci6n 
y manipulaci6n de probetas y piezas sometidas a contro!. 
Describir las tecnicas de control y medici6n de probetas para 
comprobar si cumplen con las exigencias de calidad. 
Identificar los utiles e instrumentos de control empleados en la 
preparaci6n y control de probetas, indicando su finalidad y campo 
de aplicaci6n. 
Describir la preparaci6n y acondicionamiento final exigidos a las 
piezas y probetas antes de ser sometidas al control 0 ensayo. 

Describir los instrumentos de medida y control empleados en la 
fabricaci6n mecanica, indicando la magnitud que controlan, su 
campo de aplicaci6n y su precisi6n de medida. 
Describir las tecnicas de control adecuadas a las distintas veri­
ficaciones dimensionales que se presentan en la fabricaci6n 
mecanica. 
Enumerar los tipos de errores que influyen en una medida. 
Ante una situaci6n real de medici6n 0 control, seleccionar, entre 
los instrumentos disponibles, los mas id6neos y utilizarlos de forma 
adecuada para proceder a dicha verificaci6n. 
Comprobar, ante una situaci6n reaL. el correcto funcionamiento 
de los instrumentos de medida y control, procediendo a su ajuste, 
aplicando los medios y criterios establecidos por la normativa. 
Realizar la verificaci6n dimensional de una pieza reaL. aplicando 
los instrumentos y metodos indicados en la pauta de control pres­
crita para dicha pieza y anotando los resultados en una ficha 
de datos 0 grƏfico de contro!. 
Describir las tecnicas de obtenci6n y preparaci6n de las probetas, 
atendiendo al tipo de ensayo. 
Relacionar los diferentes ensayos destructivos con los parametros 
y defectos que se deben controlar, describiendo su fundamento, 
aplicaci6n y limitaciones. 
Describir 105 instrumentos y maquinas empleados en los ensayos 
destructivos, y el procedimiento de empleo. 
Describir los instrumentos y maquinas empleados en los ensayos 
metalogrƏficos, yel procedimiento de empleo. -
Explicar las tecnicas empleadas en la realizaci6n de ensayos des­
tructivos (resiliencia, compresi6n, tracci6n, flexi6n, dureza, meta-
10grƏfico ). 
Explicar los errores mas caracteristicos que se dan en los equipos 
y maquinas empleados en los ensayos y la manera de corregirlos. 
Explicar los defectos tipicos mas usuales que aparecen en los 
procesos de tratamiento, valorando su gravedad. 
A partir de un caso practico de un producto del cual se conocen 
las especificaciones de control y los medios disponibles, y que 
implique la realizaci6n de los ensayos de metalografia, tracci6n 
y dureza: 
Realizar la preparaci6n y acondicionamiento de las materias 0 

probetas necesarias para la ejecuci6n de los ensayos. 
Realizar los ensayos, aplicando las normas 0 procedimientos 

adecuados. 
Interpretar los resultados obtenidos, estableciendo las posibles 

causas que producen los defectos observados. 
Relacionar los diferentes ensayos no destructivos con los para­
metros y defectos que hay que controlar, describiendo su fun­
damento. aplicaci6n y limitaciones. 
Describir los instrumentos y maquinas empleados en los ensayos 
no destructivos, y el procedimiento de empleo. 
Explicar las tecnicas empleadas en la realizaci6n de ensayos no 
destructivos (Hquidos penetrantes, particula magnetica, corrientes 
inducidas, conductividad, ultrasonidos, radiogrMicos). 
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CAPACIDADES TERMINALES 

4.5 Aplicar las təcnicas de control del proceso 
de los resultados obtenidos y proponer 0 
aplicar medidas correctoras. 

4.6 Analizar informaci6n sQbre la calidad del 
producto 0 proceso y elaborar los informes 
de valoraci6n de calidad. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Explicar los errores mas caracteristicos que se dan en los equipos 
y maquinas empleados en los ensayos y la manera de corregirlos. 
Explicar los defectos tfpicos mas usuales que aparecen en los 
procesos de tratamiento. valorando su gravedad. 
Enumerar normas de uso. seguridad y almacenamiento de los 
medios y equipos de ensayos no destructivos (EN.D.). 
En ca sos practicos de ensayos no destructivos (partfculas mag­
nƏticas. Ifquidos penetrantes y ultrasonidos): 

En supuestos de inspecci6n de piezas tratadas convenientemente 
caracterizadas. razonar el(los) metodo(s) de ensayo(s) mas 
id6neo(s). 

Preparar y acondicionar la zona donde va a realizarse el ensayo 
segun normas y especificaciones. utilizando los utiles y acce­
sorios adecuados. 

Preparar el equipo 0 medios que se deben utilizar de acuerdo 
con caracteristicas del ensayo. 

Ajustar el equipo. 
Efectuar el ensayo segun procedimiento establecido. 
Identificar defectologia que pueda presentarse. indicando motivo 

que la produjo. 
Registrar y. clasificar los resultados en terminos de criterios 

escritos. 
Cumplir normas de uso. seguridad e higiene durante las opera-

ciones de ensayo. 

Describir los defectos tipicos de calidad que presentan las piezas 
tratadas y las posibles causas que los generan. 
Identificar las tecnicas de control de proceso utilizadas en la indus­
tria de tratamiento. enumerando las alarmas 0 criterios de valo­
raci6n de los graficos de control empleados. 
Describir el concepto de capacidad de proceso y los indices que 
10 evaıuan. 
Calcular bajo procedimiento establecido los distintos indices de 
capacidad de proceso de una serie de muestras medidas. cuyos 
valores y especificaciones təcnicas se conocen. 
A partir de informaci6n relativa a un proceso de tratamiento en 
un supuesto practico: 

Identificar las fases de control y autocontrol aplicables. 
Relacionar er procedimiento de control de la pauta con los resul-

tados que deben obtenerse. 
Identificar los medios y utiles de control que hay que emplear. 

En un supuesto practico que implique un proceso de: tratamiento 
de un producto 0 pieza. definido por su tipo de operaciones. fases. 
equipos. controles. materiales. la documentaci6n tecnica que 
caracteriza a dicho producto 0 pieza y los resultados de las medi­
c:iones 0 ı;ontroles realizados: 

Identificar las caracteristicas de calidad del producto. 
Identificar las tecnicas de control pedidas. 
Rellenar. con los datos disponibles. los correspondientes graficos 

de control de pedidos. 
Interpretar las alarmı:ıs 0 criterios de valoraci6n detectados en 

los graficos de control realizados. 
Determinar los indices de capacidad de proceso. 
Identificar las desviaciones producidas en el proceso. 
Determinar las posibles causas que han ocasionado las desvia­

ciones del proceso detectado. 
Proponer las correcciones necesarias para evitar las desviaciones 

detectadas en el proceso. 
Describir los dispositivos e instrumentos de control utilizados. 

Describir los principios y tecnicas que deben seguirse en la obten­
ci6n y selecci6n de datos para realizar partes 0 informes de control. 
Describir las tecnicas de analisis y presentaci6n de datos emplea­
dos en el control del proceso 0 producto. 
Ante un supuesto practico en el que se ha efectuado la verificaci6n 
de una pequeiia serie de piezas y de la que se dispone de toda 
la documentaci6n tecnica y de control necesaria: 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 70 horas) 

a) Fundamentos de metrologia: 

CRITFRIOS DE EVALUACION 

Cumplimentar el parte de verificaci6n de formato previamente 
dado, indicando los resultados e incidencias mas importantes 
de la verificaci6n. 

Realizar un grMico 0 histograma representativo de las variaciones 
dimensionales de una de las cotas' criticas verificadas. 

A partir de unos datos y documentos obtenidos (generados), duran­
te la realizaci6n 'del control de un proceso de tratamiento, de 
un producto 0 pieza definido por sus especificaciones tecnicas, 
emitir un informe de calidad donde se consideren los siguientes 
aspectos: 

Reestructurar la informaciôn obtenida para facilitar su compren­
si6n. 

Analizar los datos obtenidos en el control y presentarlos mediante 
el tipo de grMico mas adecuado. 

Evaluar, respecto de las especificaciones de calidad pedidas, los 
resultados obtenidos en la realizaci6n de los ensayos, en el 
control del producto 0 durante el control del proceso. 

Reseiiar las incidencias detectadas en el producto 0 proceso y 
expresar los resultados finales del control. 

Identificar los fallos de calidad del producto 0 del proceso. 
Relacionar los fallos de calidad con sus posibles causas. 
Proponer, dentro de su ambito de trabajo, las mejorəs y acciones 

correctoras que permitan aumentar la calidad del producto 
o proceso. " 

Justificar, con razonamientos tecnicos y estimaciones econ6micas, 
la adopci6n de una determinada propuesta en contraposici6n 
con otras. 

Proponer, dentro de su ambito de trabajo, las mejoras y acciones 
correctoras que permitan aumentar la calidad del producto 
o proceso. 

Justificar, con razonamientos tecnicos y estimaciones econ6micas, 
la adopci6n de una determinada propuesta en contraposici6n 
con otras. 

Redactar el parte 0 informe de control del producto 0 proceso, 
de forma clara y precisa, respetando los apartados y normas 
o formatos establecidos. 

Ensayos no destructivos (liquidos penetrantes, par-
ticulas magneticas, ultrasonidos y radiologla industriiıl). 

Ensayos quimicos. 

Concepto de medida. Patrones. Interpretaci6n de tole­
rancias. 

e) Calidad: 

Conceptos fundamentales. 
b) Instrumentaci6n metrol6gica: 

Patrones de medida, instrumentos de medida directa 
e indirecta, columnas de medida y maquinas de medir. 

Instrumentos especiales (pir6metros, term6metros). 

c) Tecnicas de medici6n: 

Dimensionales y trigonometricas. 
Formas geometricas, planidad, rectitudes, angulari­

dad, circularidad. 
Acabado superficial. parametros de rugosidad media 

y maxima. 
Mediciones especiales (espesores de capa, recubri­

mientos, temperatura). 

d) Ensayos: 

Ensayos mecanicos de: tracci6n, compresi6n, choque 
(resiliencia). 

Probetas, tipos, normas y tecnicas de obtenci6n. 
Ensayos metalogrMicos. 

Garantia de la calidad. Calidad total. 
Elementos integrantes del sistema de aseguramiento 

de calidad. Manual de calidad. 

f) Tecnicas de control de calidad: 

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

butos. 
Concepto de capacidad de proceso e indices que 10 

valoran. ' 
Criterios de interpretaci6n de grMicos de control. 
Plan de muestreo por atributos. 
Aplicaci6n de la informat<ca al control del producto 

o proceso. 

g) Herramientas basicas de analisis de calidad. 
h) Informes y pautas de verificaci6n, aspectos a con­

siderar en su realizaci6n y presentaci6n. 
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M6dulo profesional 5: administraci6n. gesti6n v comercializaci6n en la pequei'ia empresa 

Asociado a la unidad de competencia 6: realizar la administraci6n. gesti6n y comercializaci6n 
en una pequena empresa 0 taller 

CAPACIDADES TERMINAlES 

5.1 Analizar las diferentes formas juridicas 
vigentes de empresa. senalando la mas 
adecuada en funci6n de la actividad e.co­
n6mica y los recursos disponibles. 

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

5.3 Analizar los documentos necesarios para 
el desarrollo de la actividad econ6mica de 
una pequena empresa. su organizaci6n. su 
tramitaci6n y su constituci6n. 

5.4 Definir las obligaciones mercantiles. fisca­
les y laborales que una empresa tiene para 
desarrollar su actividad econ6mica legal­
mente. 

5.5 Aplicar las tecnicas de relaci6n con los 
clientes y proveedores, que permitan resol­
ver situaciones comerciales tipo. 

CRITERIQS DE EVALUACION 

Especificar el grado de responsabilidad legal de los propietarios, 
segun las diferentes formas juridicas de empresa. 
Identificar los requisitos legales mfnimos exigidos para la cons­
tituci6n de la empresa, segun su forma jurfdica. 
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 for­
mas juridicas de empresa. 
Esquematizar, en un cuadro comparativo, las caracteristicas lega­
les basicas identificadas para cada tipo juridico de empresa. 
A partir de unos datos supuestos sobre capital disponible, riesgos 
que se van a asumir, tamano de la empresa y numero de socios, 
en su caso, seleccionar la forma jurfdica mas adecuada, explicando 
ventajas e inconvenientes. 

Comparar las caracterfsticas basicas de los distintos tipos de con­
tratos laborales, estableciendo sus diferencias respecto a la dura­
ci6n 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 carac-
terfsticas y situacı6n de la empresa supuesta. 

Cumplimentar una modalidad de contrato. 

Explicar la finalidad de los documentos basicos utilizados en la 
actividad econ6mica normal de la empresa. 
A partir de unos datos supuestos: 

Cumplimentar los siguientes documentos: 

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

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

Enumerar los tramites exigidos por la legislaci6n vigente para la 
constituci6n de una empresa, nombrando el organismo donde 
se tramita cada documento, el tiempo y forma requeridos. 

Identificar los impuestos indirectos que afectan al trƏfico de la 
empresa y los directossobre beneficios. 
Describir el calendario fiscal correspondiente a una empresa indi­
vidual 0 colectiva en funci6n de una actividad productiva, comer­
cial 0 de servicios, determinada. 
A partir de unos datos supuestos cumplimentar: 

Alta y baja laboral 
N6mina 
Liquidaci6n de la Seguridad Social 

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

Explicar los principios basicos de tecnicas de negociaci6n con 
clientes y proveedores, y de atenci6n al cliente. 
A partir de diferentes ofertas de productos 0 servicios existentes 
en el mercado: 

Determinar cual de ellas es la mas ventajosa en funci6n de los 
siguientes parametros: 

Precios del mercado. 
Plazos de entrega. 
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CAPACIDADES TERM1NALES 

5.6 Analizar las formas mas usuales en el sec­
tor de promoci6n de ventas de productos 
o servicios. 

5.7 Elaborar un proyecto de creaci6n de una 
pequeiia empresa 0 taller, analizando su 
viabilidad y explicando los pasos nece­
sarios. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) 

a) La empresa y su entorno: 

Concepto juridico-econ6mico de empre~a. 
Definici6n de la actividad. 

CAITERIQS DE EVALUACION 

Calidades. 
Transportes. 
Descuentos. 
Volumen de pedido. 
Condiciones de pago. 
Garantia. 
Atenci6n posventa. 

Describir los medios mas habituales de promoci6n de ventas en 
funci6n del tipo de producto Y/o servicio. 
Explicar los principios basicos del «merchandising». 

EI proyecto debera incluir: 

Los objetivos de la empresa y su estructura organizativa. 
Justificaci6n de la localizaci6n de la empresa. 

Analisis de la normativa legal aplicable. 
Plan de financiaci6n. 
Plan de comercializaci6n; 
Rentabilidad del proyecto. 

e) Gesti6n administrativa: 

Documentaci6n administrativa. 
Tecnicas contables. 

Localizaci6n, ubicaci6n y dimensi6n legal de la em-
Inventario y metodos de valoraci6n de existencias. 
Calculo del coste, beneficio y precio de venta. 

presa. 

b) Formas juridicas de las empresas: 
f) Gesti6n comercial: 

EI empresario individual. 
Analisis comparativo de 105 distintos tipos de em-

Elementos basicos de la comercializaci6n. 
Tecnicas de venta y negociaci6n. 
Tecnicas de atenci6n al cliente. presas. 

c) Gesti6n de constituci6n de una empresa: 

Tramites de constituci6n. 
Fuentes de financiaci6n. 

d) Gesti6n de personaj: 

Convenio del sector. 
Diferentes tipos de contratos laborales. 
Cumplimentaci6n de n6minas y seguros sociales. 

3.3 M6dulos profesionales base 0 transversales. 

g) Obligaciones fiscales: 

Calendario fiscal. 
Impuestos que afectan a la actividad de la empresa. 
Calculo y cumplimentaci6n de documentos para la 

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

h) Proyecto empresarial. 

M6dulo profesional 6 (transversal): seguridad en las industrias de fabricaci6n mecanica 

CAPACIDADES TERMINAlES 

6.1 Analizar y evaluar planes de seguridad e 
higiene de empresas del sector de fabri­
caci6n mecanica. 

6.2 Analizar la normativa vigente sobre segu­
ridad e higiene relativas al sector de fabri­
caci6n mecanica. 

CAITEAIOS DE EVAlUACIQN 

Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector 
de fabricaci6n mecanica, emitiendo una opini6n critica de cada 
unO de ellos. 
A partir de un cierto numero de planes de seguridad e higiene 
de diferente nivel de complejidad: 

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

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

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

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

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 numero de planes de seguridad e higiene 
de diferente nivel de complejidad: 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

6.3 Relacionar los medios y equipos de segu­
ridad empleados en el sector de fabrica­
ei6n mecanica con los riesgos que se pue­
den presentar en el mismo. 

6.4· Analizar y evaluar casos de aceidentes rea­
les ocurridos en las empresas del sector 
de fabricaci6n mecanica. 

6.5 Analizar las medidas de protecci6n en el 
ambiente de un entomo de trabajo y del 
medio ambiente. aplicables a las empresas 
de fabricaci6n mecanica. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) Planes y normas de seguridad e higiene: 

PoHtica de seguridad en las empresas. 

CRITERtOS DE EVALUACION 

Relaeionar y describir las normas relativas a la limpieza y orden 
del entomo de trabajo. 

Relaeionar y describir las normas sobre simbologia y situaci6n 
fisica de seiiales y alarmas. equipos contra incendios y equipos 
de curas y primeros auxilios. 

Identificar y describir las normas para la parada y manipulaci6n 
extema e intema de los sistemas. maquinas e instalaciones. 

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con 
la legislaci6n vigente. describiendo el desajuste. si 10 hubiera. 
entre las normas generales y su aplicaci6n 0 concreci6n en 
el plan. 

Describir las propiedades y uso de las ropas y los equipos mas 
comunes de protecci6n personal. 
Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extinci6n de 
incendios. describiençlo las propiedades y empleos de cada uno 
de ellos. 
Describir las caracteristicas y finalidad de las seiiales y alarmas 
reglamentarias para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de 
emergencıa. 

Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios rela­
tivos a curas. primeros auxilios y traslados de aceidentados. 

Identificar y describir las causas de los accidentes. 
Identificar y describir los factores de riesgo y las medidas que . 
hubieran evitado el accidente. 
Evaluar 'Ias responsabilidades del trabajador y de la empresa en 
las causas del aceidente. 

Identificar las posibles fuentes de contaminaci6n del entomo 
ambiental. 
Relacionar los dispositivos de detecci6n de contaminantes. fijos 
y m6viles. con las medidas de prevenci6n y protecci6n que se 
deben utilizar. 
Describir los medios de vigilancia mas usuales de afluentes y 
efluentes. en los procesos de producci6n y depuraci6n en la indus­
tria de fabricaei6n mecanica. 
Explicar las tecnicas con las que la industria de fabricaci6n meca­
nica depura sustancias peligrosas para el medio ambiente. 
Justificar la importancia de las medidas de protecci6n. en 10 refe­
rente a su propia persona. la colectividad y el medio ambiente. 
Describir los medios higienicos para evitar contaminaciones per­
sonales 0 hacia el producto. que debe manipularse u obtenerse. 
Reıacionar la normativa medioambiental referente a la industria 
de fabricaci6n mecanica. con los procesos productivos concretos 
en que debe aplicarse. 

c) Medios. equipos y tecnicas de seguridad: 

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

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el 
sector de fabricaci6n mecanica. 

d) Situaciones de emergencia: 

Tecnicas de evacuaei6n. 
Extinci6n de intendios. Normas sobre limpieza y orden en el entomo de tra­

bajo y sobre higiene personal. 
Documentaci6n sobre los planes de seguridad e 

higiene. 

b) Factores y situaciones de riesgo: 

Riesgos mas comunes en el sector de fabricaei6n 
mecanica. 

Metodos de prevenei6n. 
Protecciones en las maquinas e instalaeiones. 
Medidas de seguridad en producci6n. preparaci6n de 

maquinas y mantenimiento. 

e) Sistemas de prevenci6n y protecei6n del medio 
ambiente en las industrias de fabricaei6n mecanica: 

Factores del entomo de trabajo: 

Fisicos (ruidos. luz. vibraeiones. temperaturas). 
Quimicos (vapores. humos. particulas en suspensi6n). 

Factores sobre el medio ambiente: 

Aguas residuales (industriales). 
Vertidos (residu05 s61idos y liquidos). 

Normativa vigente sobre seguridad medioambiental 
en el sector de fabricaci6n mecanica. 
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3.4 Môdulo profesional de formaciôn en centro de trabajo. 

CAPACIDADES TERMINAlES CRITERIOS DE EVALUACION 

------------------------------~~--------------------------------------------

Analizar. al menos. un proceso de tratamiento 
(termico, termoqurmico, superficial 0 acabado 
organico sobre superficies), de una pieza cola­
borando en la definiciôn del procedimiento, 
fases, equipos, instalaciones y medios auxi-
liares necesarios para ejecutarlo. / 

Participar en la preparaciôn de las instrucciones 
y equipos que intervienen en el proceso de, 
al menos, un tratamiento (termico, termoqur­
mico, superficial 0 acabado organico sobre 
superficie). 

Participar en el seguimiento del control de cali­
dad de un producto y de su proceso de tra­
tamiento, interviniendo (en el marco de las 
posibilidades del centro de trabajo) en las 
mediciones, ensayos, regulaciones 0 modifi­
caciones que se efectuen. 

Actuar en el puesto de trabajo respetando las 
normas medioambientales y de seguridad 
personal, asr como los medios y materiales 
utilizados en el desempeıio de las actividades. 

Identificar la documentaciôn tecnica, interpretando los parametros 
y especificaciones relacionadas con el proceso de tratamiento. 
Proponer el procedimierıto que se debe utilizar, identific.ındo las 
instalaciones, equipos y medios auxiliares inherentes al desarrollo 
del mismo. 
Establecer las fases y variables del tratamiento, garantizando la 
calidad requerida, optimizando tiempos y minimizando costes. 
Seleccionar las herramientas y utillajes necesarios en funciôn del 
materiaL. base de la pieza que hay que tratar, el proceso de tra­
tamiento, la calidad requerida y la disponibilidad de los equipos. 
Identificar las distintas operaciones del proceso y 105 elementos 
principales de regulaciôn y control de los equipos e instalaciones. 

Interpretar la informaciôn de proceso identificando 105 materiales, 
herramientas, utillaje de sujeciôn, instalaciones, equipos y para­
metros de regulaciôn y variables (electricas, composiciôn, tem­
peratura). 
Realizar las operaciones de mantenimiento de uso de las insta­
laciones y equipos: 

Desmontaje y limpieza de las partes relevantes. 
Vaciado de productos qurmicos. 
Regeneraciôn de daıios. 
Renovaciôn periôdica del contenido de las cu bas. 
Eliminaciôn de materias primas y contaminantes. 
Cambio de elementos daıiados de la instalaciôn. 

A partir del plan de calidad de la empresa y de las especificaciones 
de calidad establecidas para un producto: 

Interpretar las pautas 0 especificaciones de control. identificando 
las caracterrsticas y parametros que deben ser controlados. 

Realizar la preparaciôn y acondicionamiento de piezas. 

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 0 factores que los originan. 

Elaborar un informe descriptivo de las tecnicas y equipos espe­
ciales de mediciôn y ensayos, utilizados en el control del pro­
·ducto 0 proceso. 

Cumplimentar los grƏficos y partes del control requeridos. 
Realizar un informe adecuadamente documentado que recoja al 

detalle el plan de calidad aplicado al control del producto y 
proceso, asr como proponer mejoras al mismo. 

Vigilar el correcto funcionamiento de los equipos e instrumen­
taciôn asociada al producto detectando los funcionamientos 
anormales. 

Tener una actitud cauta y previsora, respetando fielmente y en 
todo momento las normas de seguridad personales y colectivas 
en el desarrollo de las distintas actividades, tanto las recogidas 
en la normativa espedfica como las particulares establecidas por 
la empresa. 
Mantener la zona de trabajo libre de riesgos, y con orden y limpieza. 
Identificar 105 riesgos asociados al desarrollo de los procesos de 
tratamientos termicos y superficiales, materiales, productos qur­
micos, equipos e instalaciones, asr como la informaciôn y seıiales 
de precauciôn que existan en ellugar de su actividad. 
Identificar los medios de protecciôn y el comportamiento preven­
tivo que se debe adoptar para los distintos trabajos en caso de 
emergencia. 
Emplear 105 utiles de protecciôn personal disponibles y estable­
cidos para las distintas operaciones. 
Utilizar los dispositivos de protecci6n de los equipos e insta­
ladones. 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

Actuar de forma responsable en el centro de 
trabajo e integrarse en el sistema de relacio­
nes tecnico-sociales de la empresa. 

Ejecutar las diferentes operaciones especifica­
das en una ficha de trabajo de. al menos. 
uno de entre los tratamientos termicos. ter­
moquimicos. superficiales y de acabado orga­
nico sobre superficie para obtener los pro­
ductos con la calidad requerida. la seguridad 
adecuada y en el tiempo establecido. 

Duraci6n: 240 horas. 
, 

CAITERIQS DE EVALUACIDN 

Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe 
y responsabilizarse del trabajo que desarrolla. comunicandose efi­
cazmente con la persona adecuada en ca da momento. 
Cumplir con los requerimientos y normas de uso del taller. demos­
trando un buen hacer profesional y finalizando su trabajo en un 
tiempo limite razonable. . 
Mostrar. en todo momento. una actitud de respeto hacia los pro­
cedimientos y normas establecidos. 
Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema productivo 
del sector y del centro de trabajo. 
Organizar su propio trabajo de acuerdo con las instrucciones y . 
procedimientos establecidos. cumpliendo las tareas en orden de 
prioridad y actuando bajo criterios de seguridad y calidad en las 
intervenciones. 
Mantener su area de trabajo con el grado' apropiado de orden 
ylimpieza. 
Coordinar su actividad con el resto del personal. informando de 
cualquier cambio. necesidad relevante 0 contingencia no prevista. 
Incorporarse puntualmente al puesto de trabajo. disfrutando de 
los descansos instituidos y no abandonando el centro de trabajo 
antes de 10 establecido sin motivos df!bidamente justificados. 

Obtener toda la documentaci6n que se precisa para organizar 
su puesto de trabajo. poner a punto instalaciones y equipos y 
controlar la calidad. 
Elegir las instalaciones. equipos. utillaje y medios auxiliares en 
funci6n del tratamiento que se debe realizar. 
Realizar el acopio de materiales y productos necesarios que per­
mita ejecutar el trabajo encomendado. 
Realizar las distintas operaciones de proceso. operando los ele­
mentos principales de regulaci6n y control de las instalaciones 
yequipos. 
Controlar el funcionamiento de las maquinas 0 equipos. ajustando 
los parametros para corregir las desviaciones. . 
Controlar los sistemas e instalaciones de transporte. evacuaci6n 
y tratamiento de residuos (banos. disolventes) generados en los 
distintos procesos. 
Realizar las operaciones de principio y fin de jornada con el fin 
de mantener los medios y equipos en estado de operatividad y 
disponibilidad 6ptimo. 
Ejecutar el trabajo encomendado en condiciones de calidad. segu­
ridad y tiempo establecidos. 
Mantener libre de riesgos la zona de trabajo. limpia y en orden. 

3.5 M6dulo profesional de formaciôn y orientaci6n laboral. 

CAPACIDADES TERMINALES 

Detectar las situaciones de riesgo mas habitua­
les en el 'ambito laboral que puedan afectar 
a su salud y aplicar las medidas de protecciôn 
y prevenci6n correspondiehtes. 

Aplicar las medidas sanitarias bƏsicas inmedia­
tas en el lugar del accidente en situaciones 
simuladas. 

Diferenciar las formas y procedimientos de 
inserciôn en la realidad laboral como traba­
jador por cuenta ajena 0 por cuenta propia. 

CRITERJOS DE EVALUACION 

Identificar. en situaciones de trabajo tipo. los factores de riesgo 
existentes. 
Describir los danos a la salud en funci6n de los factores de riesgo 
que los generan. 
Identificar las medidas de protecci6n y prevenci6n en funciôn de 
la situaciôn de riesgo. 

Identificar la prioridad de intervenci6n en el supuesto de varios 
lesionados 0 de multiples lesionados. conforme al criterio de mayor 
riesgo vital intrinseco de lesiones. 
Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en 
funci6n de las lesiones existentes. 
Realizar la ejecuci6n de las tecnicas sanitarias (RCP. inmovilizaci6n. 
traslado). aplicando los protocolos establecidos. 

Identificar las distintas modalidades de contrətaci6n laboral exis­
tentes en su sector productivo que permite la legislaci6n vigente. 
Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documen­
taci6n necesaria para la obtenci6n de un empleo. partientlo de 
una oferta de trabajo de acuerdo con su perfil profesional. 
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--_ ... _-------------,------------------------
CAPACIDADES TERMINAlES CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Identificar y cumplimentar correctamente 105 documentos nece­
sarios. de acuerdo con la legislaci6n vigente para constituirse en 
trabajador por cuenta propia. 

Orientarse en el mercado de trabajo. identifi­
cando sus propias capacidades e intereses 
yel itinerario profesional mas id6neo. 

Identificar y evaluar las capaeidades. actitudes y conoeimientos 
propios con valor profesionalizador. 
Definir 105 intereses individuales y sus motivaciones. evitando. en 
su caso. 105 condieionamientos por raz6n de sexo 0 de otra fndole. 
Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sUS 
intereses. 

Interpretar el marco legal del trabajo y distinguir 
105 derechos y obligaeiones que se derivan 
de las relaciones laborales. 

Emplear las fuentes basicas de informaei6n del derecho laboral 
(Constituei6n. Estatuto de 105 Trııbajadores. Convenio colectivo) 
distinguiendo 105 derechos y las obligaeiones que le incumben. 
Interpretar 105 diversos conceptos que intervienen en una «ljqui­
daei6n de haberes». 
En un supuesto de negoeiaei6n colectiva tipo: 
Describir el proceso de negociaci6n. 
Identificar las variables (salariales. seguridad e higiene. produc­

tividad. tecnol6gicas) objeto de negoeiaei6n. 
Describir las posibles consecueneias y medidas. resultado de la 

negoeiaci6n. 

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad 
Social. 

CONTENIDOS BASICOS (duraei6n 30 horas) 

a) Salud laboral: 

Seguridad Social y otras prestaciones. 
Negociaei6n colectiva. 

Condiciones de trabajo y seguridad. c) Orientaci6n e inserei6n soeio-Iaboral: 

EI proceso de busqueda de empleo. 
Factores de riesgo: medidas de prevenci6n y protec-

ei6n. 
Primeros auxilios. Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. 

b) Legislaei6n y relaeiones laborales: 
Analisis y evaluaci6n del propio poteneial profesional 

y de 105 intereses personales. 
Derecho laboral. Itinerarios formativosjprofesionalizadores. 

4. Profesorado 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n docente en 105 m6dulos profesionales del ciclo formativo de 
tratamientos superfieiales y termicos. 

MODUlO PRQFEsrONAL ESPECIAUDAD DEL PRQFESORADO CUERPO 

1 . Tratamientos superficiales. Mecanizado y Mantenimiento de Profesor TƏcnico de FP. 
Maquinas. 

2. Tratamientos termicos. Mecanizado y Mantenimiento de Profesor Tecnico de FP. 
Maquinas. 

3. Sistemas auxiliares de fabricaei6n Mecanizado y Mantenimiento de Profesor Tecnico de FP. 
mecanica. Maquinas. 

4. Control de las caracterfsticas del Organizaci6n y Proyectos de Fabriea- Profesor de Ensei'ianza Secundaria. 
producto tratado. ci6n Mecanica. 

5. Administraei6n. gesti6n y comer- Formaei6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Ensei'ianza Sec;undaria. 
cializaci6n en la pequei'ia empresa. 

6. Seguridad en las industrias de Organizaei6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Ensei'ianza Secundaria. 
fabricaei6n mecanica. ei6n Mecanica. 

7. Formaei6n y Orientaci6n Laboral. Formaei6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Ensei'ianza Secundaria. 

4.2 Materias del Bachillerato que pueden ser impartidas por el profesorado de las espeeialidades definidas en 
el presente Real Decreto. 

MATERIAS 

Mecanica. 

Tecnologfa Industriall. 

Tecnologfa Industrial II. 

ESPECIAUDAD DEl PROFESORADQ CUERPO 

Organizaei6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Ensei'ianza Secundaria. 
ei6n Mecanica. 

Organizaci6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Ensei'ianza Secundaria. 
ci6n Mecanica. 

Organizaci6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Ensei'ianza Secundaria. 
ci6n Mecanica. 

• 
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4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen­
cia. 

4.3.1 Para la impartici6n de los m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

Organizaci6n y Proyectos de Fabricaci6n Mecanica, 

se establece la equivalencia, a efectos de docencia, 
deVlos tftulo/s de: 

Ingeniero tecnico en Instalaciones Electromecanicas 
Mineras. 

Ingeniero tecnico en Mineralurgia y Metalurgia. 
Ingeniero tecnico en Estructuras del Buque. 
Ingeniero tecnico en Construcciones Civiles. 
Diplomado en Maquinas Navales. 
Ingeniero tecnico en Aeronaves. 
Ingeniero tecnico en Materiales Aeronauticos y Arma-

mento Aereo. 
Ingeniero tecnico en Explotaciones Agropecuarias. 
Ingeniero tecnico en Industrias Agricolas. 
Ingeniero tecnico en Mecanizaci6n Agraria y Cons-

trucciones Rurales. 
Ingeniero tecnico en Explotaci6n de Minas. 
Ingeniero tecnico en Mecanica. 
Ingeniero tecnico en Organizaci6n Industria1. 
Ingeniero tecnico en Mecanica (Estructura e Insta-

laciones Industriales). 
Ingeniero tecnico en Mecanica (Construcci6n de 

Maquinaria). 
Ingeniero tecnico en Diseıio Industrial. 
Ingeniero tecnico en Equipos y Materiales Aeroes­

paciales. 
Ingeniero tecnico en Industrias Agrarias y Alimenta­

rias. 
Ingeniero tecnico en Mecani:taci6n y Construcciones 

Rurales. 
Ingeniero tecnico Industrial. 

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

4.3.2 Para la impartici6n de los m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

Formaci6n y Orientaci6n Laboral, 

se establece la equivalencia, a efectos de docencia, 
deVlos titulo/s de: 

Diplomado en Ciencias Empresariales. 
Diplomado en Relaciones Laborales. 
Diplomado en Trabajo Socia1. 
Diplomado en Educaci6n Socia1. 

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

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

De conformidad con el articulo 34 del Real Decre­
to 1004/1991, de 14 de junio, el cic10 formativo de 
formaci6n profesional de grado medio: tratamientos 
superficiales y termicos, requiere, para la impartici6n de 
las enseıianzas definidas en el presente Real Decreto, 
los siguientes espacios minimos que incluyen los esta­
blecidos en el articulo 32.1.a del citado Real Decre­
to 1004/1991, de 14 de junio. 

Espado formativo 
Super1icle 

Grado 
de utilizadon 

m' Porcentaje 

. _---+----+----
Taller de tratamientos superficia-

les ................................ . 
Taller de tratamientos termicos .. 

120 
90 

30 
20 

Grado 
Espacio formativo 

Superficie de utilizaci6n 

Laboratorio de automatismos .... . 
Laboratorio de ensayos ........... . 
Laboratorio de metrologia ........ . 
Aula polivalente .................... . 

m' 

90 
60 
30 
60 

Porcentaje 

15 
10 
10 
15 

EI «grado de utilizaci6n» expresa en porcentaje la ocu­
paci6n en horas del espacio prevista para la impartici6n 
de las enseıianzas minimas, por un grupo de alumnos, 
respecto de la duraci6n total de estas enseıianzas y, 
por tanto, tiene sentido orientativo para el que defınan 
las administraciones educativas al establecer el curriculo. 

En el margen permitido por el «grado de utilizaci6n», 
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu­
pados por otros grupos de alumnos que cursen .el mismo 
u otros cic10s formativos, u otras etapas educatıvas. 

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas 
a los espacios formativos (con la ocupaci6n expresada 
por el grado de utilizaci6n) podran realizarse en super­
ficies utilizadas tambien para otras actividades forma­
tivas afines. 

No debe interpretarse que los diversos espacios for­
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen­
te mediante cerramientos. 

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones 
y correspondencias 

6.1 Modalidades del bachi11erato a las que da acceso. 

Tecnologia. 

6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
convalidaci6n con la formaci6n profesional ocupa­
ciona1. 

Tratamientos superficiales. 
Tratamientos termicos. 
Sistemas auxiliares de fabricaci6n mecanica. 
Administraci6n, gesti6n y comercializaci6n en la 

pequeıia empresa. 

6.3 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
correspondencia con la practica labora1. 

Tratamientos superficiales. 
Tratamientos termicos. 
Sistemas auxiliares de fabricaci6n mecanica. 
Formaci6n en centro de trabajo. 
Formaci6n y orientaci6n labora1. 

3548 REAL DECRETO 2421/1994, de 16 de 
diciembre, por el que se establece el tftulo 
de Tecnico en Fundici6n y las correspondıen­
tes enseiianzas mfnimas. 

EI articulo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de 
octubre, de Ordenaci6n General del Sistema Educatıvo 
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu­
nidadesAut6nomas, establecera los titulos correspon­
dientes a los estudios de formaci6n profesiona1. asi como 
las enseıianzas minimas de cada uno de ellos . 

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de 
mayo, se han fijado las directrices generalespara el esta­
blecimiento de los titulos de formaci6n profesional y sus 
correspondientes ensenanzas minimas, procede que el 


