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Precio por vehiculo y kildmetro o fraccién, incluidos
los impuestos: 52 pesetas.

Minimo de percepcién: 295 pesetas.

Precio por hora de espera, incluidos los impuestos:
1.413 pesetas.

Resumen de las condiciones de aplicacién

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 razon de 353 pesetas cada fraccion.

B} Los servicios se contrataran en régimen 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 lo contrario.

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

D) Las percepciones expresadas tienen caricter de
maximo y podran ser disminuidas de mutuo acuerdo,
excepto la correspondiente a los minimos de percepcion
cuya cuantia tendra el caracter de obligatoria.

E) Las irregularidades o infracciones observadas por
los usuarios deberan ser puestas en conocimiento de
los Servicios de Inspeccion del Transporte Terrestre,
pudiendo ser reflejadas en el libro de reclamaciones exis-
tente en el vehiculo.

Vehiculo Matricula .......o.oooeeeeeeeeeeeeeeeeeee e

3546  ORDEN de 6 de febrero de 1995 por la que

se suspende la aplicacion de las disposiciones
que desarroflan el Reglamento de la Ley de
Ordenacion de los Transportes Terrestres en
materia de constitucion, gestién y disposicién
de fianzas administrativas por los titulares de
autorizaciones de transporte publico discre-
cional por carretera y de sus actividades auxi-
liares y complementarias.

La aplicacién del régimen de constitucion, gestion
y disposicion de fianzas establecido en la Orden del
Ministerio de Obras Publicas,* Transportes y Medio
Ambiente, de 12 de enero de 1994, complementada
por la Resolucién de la Direccién General del Transporte
Terrestre, de 7 de febrero de 1994, asi como en las
Ordenes de dicho Ministerio reguladoras de las distintas
modalidades de autorizaciones de transporte piblico dis-
crecional por carretera y de sus actividades auxiliares
y complementarias en relacién con las referidas fianzas
administrativas, ha puesto de manifiesto una serie de
deficiencias en los sistemas ‘inicialmente establecidos
para su constitucidn, gestidn y disposicion, que dificultan
que puedan alcanzarse los fines para los que legal y
reglamentariamente fueron instituidas; de ahi que sea
necesario realizar los estudios oportunos para la sus-
titucién del citado régimen por otro que, garantizando
el cumplimiento de las obligaciones y responsabilidades
referidas, posibilite una mas agil coordinacién de las
actuaciones que corresponde realizar en la materia a
los distintos 6rganos administrativos del Estado y de las
Comunidades Auténomas, competentes sobre las auto-
rizaciones, simplificando en lo posible los tramites que
para su adecuado funciocnamiento resuiten precisos, que-
dando suspendida, mientras tanto, la obligacién de cons-
tituir las referidas fianzas.

En su virtud, oido el Camité Nacional del Transporte
por Carretera, y previo informe favorable de la Comisién
de Directores generales de Transporte del Estado y de
las Comunidades Auténomas, dispongo:

¥

Articulo Gnico.

Queda suspendida durante el plazo de un afo la apli-
cacion de la Orden del Ministeric de Obras Pdblicas,
Transportes y Medio Ambiente, de 12 de enero 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 lo que se refiere
a la cuantia y al regimen de constitucidn, gestién y dis-
posicion de las fianzas que garantizan el cumplimiento
de las responsabilidades y obligaciones administrativas
que se derivan de la titularidad de tales autorizaciones.

Disposicion final.
Esta Orden entrara en vigor al dia siguiente de su
publicacién en el «Boletin Oficial del Estado».
Madrid, 6 de febrero de 1995.
BORRELL FONTELLES

llmos. Sres. Secretario general para los Servicios de Trans-
portes y Director general del Transporte Terrestre.

~ MINISTERIO
DE EDUCACION Y CIENCIA

REAL DECRETO 2420/1884, de. 16 de
diciembre, por el que se establece el titulo
de Teécnico en Tratamientos Superficiales y
Térmicos y las correspondientes ensefianzas
minimas.

3547

El articulo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenacién General del Sistema Educativo,
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Auténomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacidn profesional, asi como
las ensefianzas minimas de cada uno de ellos. :

Una vez que por Real Decreto 676/1983, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta-
blecimiento de los titulos de formacién profesional y sis
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Autonomas segin prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacién profesional;
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacién académica relativos
a las ensefianzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de estas ensefianzas, garanticen una formacion basica
comin a todos los alumnos.

A estos efectos habran de determinarse en cada caso
la duracion y el nivel del ciclo formativo correspondiente;
las convalidaciones de estas ensefianzas; los accesos
a otros estudios y los requisitos minimos de los centros
que las impartan. - ,

También habran de determinarse las especialidades
del profesorado que debera impartir dichas ensefianzas
y. de acuerdo can las Comunidades Autonomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun
lo previsto en la disposicion adicional undécima de la
Ley Organica de 3 de octubre de 1990, de Ordenacion
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
ran, en su caso, completar la atribucién docente de las
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especialidades del profesorado definidas en el presente
Real Decreto con los mdédulos profesionales que pro-
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos.

Por otro.lado, y en cumplimiento del articulo 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el presente Real Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, la expresion de la competencia " profesional
caracteristica del titulo. ~ _

El presente Real Decreto establece y regula, en los
aspectos y elementos basicos antes indicados, el titulo
de formacién profesional de Técnico en Tratamientos
Superficiales y Térmicos.

En su virtud, a propuesta deél Ministro de Educacién
y Ciencia, consultadas las Comunidades Auténomas v,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo General de Formacién Profesional y del Consejo
Escalar del Estado, y previa deliberacién del Consejo
de Ministros en su reunién del dia 16 de diciembre
de 1994,

DISPONGO:

Articulo 1.

Se establece el titulo de formacion profesional de
Técnico en Tratamientos Superficiales y Térmicos, que
tendra caracter oficial y validez en todo el territorio nacio-
nal, y se aprueban las correspondientes ensefianzas mini-
mas que se contienen en el anexc al presente Real
Decreto.

Articulo 2.

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

2. Las especialidades exigidas al profesorado que
imparta docencia‘en los modulos 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 relacion con lo establecido en la disposiciéon
adicional undécima de la Ley Organica 1/1990, de 3
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de docen-
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.3
del anexo.

5. Las modalidades del bachillerato a las que da .

acceso el presente titulo son las indicadas en el apartado
6.1 del anexo. :

6. Los maédulos susceptibles de convalidacién por
estudios de formacion profesional ocupacional o corres-
pondencia con la préactica laboral son los que se espe-
cifican, respectivamente, en los apartados 6.2 y 6.3 del
anexo.

Sin perjuicio de lo anterior, a-propuesta de los Minis-
terios de Educacion y Ciencia y de Trabajo y Seguridad
Social, podran incluirse, en su caso, otros médulos sus-
ceptibles de convalidacion y correspontiencia con la for-
macidn profesional ocupacional y la practica laboral.

Disposicidn adicional primera.

De conformidad con lo 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 enseManzas minimas de formacion 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 regulacion
del ejercicio de profesién titulada alguna v, en todo caso, '

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

Disposicion adicional segunda.

De conformidad con la disposicién transitoria tercera
del Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio, estén
autorizados para impartir el presente ciclo formativo los
centras privados de formacion profesional:

a) Que tengan autorizacién o clasificaciéon definitiva
para impartir la rama: metal de primer grado.

b} Que estén clasificados como homologados para
impartir las especialidades de la rama: metal de segundo
grado.

Disposicion final primera.

El presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
an el articulo 149.1.30® de la Constitucion, asi como
en la disposicion adicional primera, apartado 2 de la
Ley Orgéanica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la
Educacion, y en virtud de la habilitacién que confiere
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenacion General del Sistema
Educativo. :

Disposicién final segunda.

Corresponde a las administraciones educativas com-
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en
el dmbito de sus competencias, para la ejecucién y
desarrollo de lo dispuesto en el presente Real Decreto.

Disposicion final tercera.

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

Dado en Madrid a 16 de diciembre de 1994.
JUAN CARLOS R.

El Ministro de Educacidn y Ciencia,
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA

ANEXO
INDICE

1. ldentificacion del titulo:

1.1  Denominacién.
1.2 Nivel.
1.3 Duracidn 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 Evoluciéon de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnolégicos,
organizativos y*econdmicos.

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona-
les. .

2.2.3 Cambhios en la formacidn.

2.3 Posicion en el proceso productivo:

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.
2.3.2 Entorno funcional y tecnolégico.
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3. Ensefanzas minimas:

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

Tratamientos superficiales.

Tratamientos térmicos.

Sistemas auxiliares de fabricacion meca-
nica.

Control de las caracteristicas del producto
tratado.

Administracion, gestidon y comercializacion
en una pequefa empresa o taller.

3.3 Mddulos profesionales transversales:

Seguridad en las industrias de fabricacidn

mecanica,
3.4 Modulo profesional de formacién en centro de
trabajo. )
3.5 Maddulo profesional de formacién y orientacion
laboral. T

4. Profesorado:

4.1 Especialidades del profesorado con atribucion
docente en los modulos profesionales det ciclo
formative de tratamientos superficiales y tér-
micos. .

4.2 Materias del bachillerato que pueden serimpar-
tidas por el profesorado de fas especialidades
definidas en el presente Real Decreto.

4.3 Equivalencias de titulaciones a efeetos de
docencia.

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

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon-
dencias. '

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acce-
S0.

6.2 Mddulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacion con la formacidén profesional
ocupacional. .

6.3 Mobddulos profesionales que pueden ser objeto
de correspondencia con la préactica laboral.

1. ldentificacién del titulo

1.1 Denominacion: tratamientos superficiales y térmi-
cos. -

Nivel: formacién profesional de grado medio.
Duracién del ciclo formativo: 1.400 horas.

—_
N

2. Referencia del sistema productivo

2.1 Perfil profesional:
2.1.1 Competencia general.

_ Los requerimientos generales de cualificacién profe-
sional del sisterna productivo para este técnico son:

Realizar las distintas bperaciones en los procesos de
tratamientos térmicos y superficiales, controlando los
productos obtenidos, asi 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 produccién
e_rcmI las condiciones de calidad, seguridad y plazos reque-
ridos.

2.1.2. Capacidades profesionales:

— Interpretar planos, especificaciones técnicas, 6rde-
nes de fabricacién y otras informaciones asociadas a
la produccidon gue le permitan realizar su trabajo con
eficacia y seguridad.

"— OQOperar y controlar los distintos equipos e insta-
laciones de forma auténoma y en condiciones de segu-
ridad, con la técnica 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 térmico y superficial mas adecuado, con el fin de
cumplir las especificaciones determinadas, atendiendo
a las caracteristicas de los materiales exigidos y con-
trofando ios resultados obtenidos. .

— Analizar las posibles prestaciones de las instala-
ciones y equipos que intervienen en el proceso de tra-
tamiento, identificando parametros de reguiacion y con-
trol, con el fin de obtener el maximo rendimienio de
los mismas y proponer posibles mejoras de los procesos
productivos, teniendo en cuenta los parametros de segu-
ridad y calidad establecidos.

— Poseer una vision de cohjunto vy coordinada de
las fases del proceso de tratamientos térmicos y super-
ficiales en el campo de ta fabricacion mecanica, com-
prendiendo la funcién de las diversas instalaciones y
equipos, con objeto de alcanzar los objetivos de la pro-
duccién. .

— Responder de la preparacion, programacion 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 intervencién
sobre dichos elementos y teniendo en cuenta los para-
metros de seguridad y calidad establetidos.

— Adaptarse a los diversos puestos de trabajo en
relacion con el proceso de tratamiento, asi como a nue-
vas situaciones laborales generadas como consecuencia
de los cambios tecnolégicos producidos en la evolucidn
de su profesion.

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

— Interpretar y comprender la informacion 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 praducciéon e identificar los pardmetros sobre los que
hay gue actuar para su correccion.

— Actuar en todo momento cumpliendo normas de
seguridad personal y medicambientales.

— Organizar el trabajo de los trabajadores que for-
man parte de su equipo, realizando el seguimiento de
la produccién y tas comprobaciones de las caracteristicas
técnicas de los productos tratados y supervisando las
condiciones de seguridad. .

— Cumplir su actividad con orden, rigor y limpieza,
de acuerdo con la documentacién y las instrucciones
generales recibidas, 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 organizacién y desarrollo de las tareas colectivas
para la consecucion de los objetivos asignados, man-
teniendo una actitud tolerante y respetando el trabajo
de los demas compaiieros y subordinados. -

— Establecer comunicaciones verbales, escritas o
gréaficas con otros departamentos, para obtener materia
prima necesaria para la produccién, asf como cursar soli-
citudes de reparacién de los diferentes medios de pro-
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duccién y control o de realizacién de utiles y accesorios,
utilizando siempre el lenguaje técnico adecuado.

— Administrar y/0 gestionar una pequefia emgpresa
o taller de tipo auténomo, en los aspectos productivo,
administrativo, comercial y laboral.

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

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

Requerimientos de autonomia en las situaciones de
trabajo:

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

— lLa prt::-pa[amon de equipos e instalaciones de tra-
tamientos térmicos y superficiales.

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

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

— El mantenimiento de primer nivel de los equipos
e instalaciones.

— El transporte de materiales y productos necesarias
para la realizacion del tratamiento.

— La ejecucion de los tratamientos térmicos y super-
ficiales.

— La comprobaciéon de las caracteristicas del pro-
ducto tratado.

— lLa realizacion de ensayos destructivos y no des-
tructivos.

— La recogida de datos asocnados al proceso de
tratamiento.

2.1.3. Unidades de competencia:

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

2. Preparar y realizar tratamientos térmicos en pro-
ductos metalicos.

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

4. Comprobar las caracteristicas del producto.

5. Realizar la administracion, gestidon y comercia-
lizacidon en una pequeiia empresa o taller.

Unidad de competenma 1: preparar 'y realizar tratamientos superficiales en productos metélicos, plasticos y
materiales compuestos

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.1 Elaborar las hojas de instrucciones de los|— La hoja de procedimiento de tratamiento superficial de recubri-

tratamientos superficiales, partiendo del
plano de la pieza, aplicando normas y
especificaciones de fabricacion y consi-
guiendo la calidad requerida y en las con-
diciones de seguridad adecuadas.

miento organico (acabado) detalla correctamente las operacio-
nes, reflejando:

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

El codigo de color aplicable.

El espesor de la capa de acabado.

El grado de proteccion aportado a la pieza {(anticorrosiva fuerte,
anticorrosiva suave).

La naturaleza de la proteccién aportada (modificacion de la estruc-
tura de la capa externa, aportacion de capas de distinta natu-
raleza, pigmentacion).

Las variables del tratamiento (didmetro de la boquilla, nimero
de pasadas, distancia entre la superficie v la boquilla, abanico,
presion de aplicacion, recorrido por pasada).

Las variables del producto (viscosidad, temperatura).

El tipo de procedimiento de apllcacmn {manuales, semiautoma-
ticas, automaticas).

Los equipos e instalaciones que se deben utilizar, teniendo en
cuenta condiciones econdmicas y caracteristicas del trata-
miento.

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

Los procedimientos de secado, enmascarado, aplicacién,

— La hoja de procedimiento de tratamiento galvanico o quimico deta-
Ila correctamente las operaciones que hay que realizar, reflejando:

El material base de la pieza.

La composicidon guimica de los bafios electroliticos.

La temperatura de funcionamiento del baiio,

Las variables eléctricas del tratamiento (densidad de corriente,
vohtaje, intensidad).

El tipo de soporte (fijacion y anclaje), la composmlén y tipo de
matertal de los anodos.

La relacién superficie catodica/superficie anddica.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.2 Realizar la preparacion superficial de pie-
zas metdlicas, plasticas y de materiales
compuestos, segin especificaciones téc-
nicas, en condiciones de seguridad y tiem-
pos adecuados.

El conjunto de elementos de agitacion, filtracién y eliminacion
de residuos del bafio, asi como los de enjuagues y secado.

Los materiales de construccion de bafios y tiles.
La temperatura durante el proceso de deshidrogenacion.

El espesor de 1a capa de pintura se determina en funcién de:

La temperatura del metal protector.

La composicién del metal que hay que proteger.
La composicion del metal protector.

El tiempo de permanencia de la pieza sumergida.
La velocidad de enfriamiento,

El tiempo de secado de pintura se determina conjugando ade-
cuadamente los parametros de tiempo de evaporacién, secado
y temperatura del horno.

Los procedimientos especificados permiten realizar el tratamiento
con la calidad definida y el minimo coste.

Las secuencias determinadas permiten realizar el tratamiento
segun normas yﬁespemflcac:ones requeridas.

Las especificaciones de la instalacién del equipo se realizan cum-
pliendo las normas eléctricas y de uso, prestando especial atencién
a las necesidades de ventilacion y refrigeracion, cuando proceda.
Se establecen las normas de seguridad y uso aplicables a la ope-
racion 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 efectia mediante lavado
completo, utilizando brochas o pistolas de pulverizacion.

Se acondiciona la superficie en funcion 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 estd seca, limpia y
protegida {control de enmascaramiento, ausencia de polvo vy
pequeiios defectos).

El desengrase {por inmersién en frio, proyeccion, inmersiéon en
caliente, condensacidn, electrolfticas) se realiza en funcién del
resultado que se pretende conseguir y del tratamiento que se
vaya a realizar.

El decapado se efectia en funcién del metal base de la pieza
que se va a tratar, con decapantes fisicos o quimicos, sin gue
se produzcan dafios (arafazos, surcos) en las piezas y teniendo
en cuenta el espesor de la chapa.

Se comprieba que el estado del material de la pieza cumple las
especificaciones técnicas {grietas, ausencia de fisuras, ausencia
de aranazos).

Se enmascaran las zonas susceptibles de ataque por los distintos
métodos (parciales, totales, interiores y exteriores) con los distintos
productos (papel plastificado, cintas adhesivas, plantillas, liquidos
enmascaradores, peliculas enmascaradoras), en funcién 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 desicnizada, debiendo
pasar la prueba de rotura de la pelicula de agua, controlando
el factor de ataque de las discluciones empleadas.

La preparacion mediante tratamiento mecanico {granallado, des-
barbado, pulido, limpieza por abrasivo o limpieza por roce) se
efectia en funcion 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 efectla la aplicacién de masillas, ceras y productos de proe
teccidn, por {os distintos sistemas, segin el proceso de trabajo
{extrurado, pulverizado, brocha).

En los materiales plasticos, segun sus caracteristicas, se realiza
la igualacion con producto de anclaje y/o producto de relleno.
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1.3 Preparar los equipos e instalaciones nece-
sarios para realizar tratamientos superfi-
ciales, aplicando el proceso establecido,
en condiciones de seguridad vy en los tiem-
pos adecuados.

1.4 Preparar mezclas o disoluciones utilizadas
.como bafios, pinturas u otros compuestos
quimicos, para realizar el tratamiento
segun las especificaciones técnicas, con-
siguiendo la calidad requerida y en con-
diciones de seguridad.

Se comprueba que los medios necesarios, segin la normativa
vigente en lo referente a medidas de seguridad vy prevencion de
incendios {magnetotérmicos, toma de tierra), funcionan correc-
tamente, ‘

Se calibra el termohigrometro para el control de los pardmetros
{temperatura y hurmedad relativa).

Se comprueba gue los sistemas de extraccion permiten la reno-
vacion 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.

El sistema de iluminacion estd 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 aspiracion independiente. '

Los equipos e instrumentos (balanzas, viscosimetros) para el con-
trol de los parametros estan calibrados o se calibran en los casos
necesarios.

Se comprueba el desplazamiento de la cinta transportadora para
evitar «descuelgue» y «piel de naranja» en la aplicacidn de los
procesos de pintado.

Se comprueba la sujecion de los electrodos y su reemplazamiento
en caso de deterioro.

Los elementos de medida y control dél equipo (pirometros, ter-
mdmetros, 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.

Regeneracion de los barios.

Eliminacion de materias primas y contaminantes.

Renovacion periddica del contenido de las cubas.

Cambic de los elementos dafados de la instalacion (detectores,
electrovalvulas, valvulas de pintura).

Deteccidn de averias o defectos de funcionamiento.

Sustitucion de elementos averiados o desgastados.

Teniendo como referencia la documentacion técnica, fichas de
mantenimiento y normas de seguridad. ‘

La sustitucion de subconjuntos y conjuntos se realiza con recam-
bios homologados,

El 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 ade-
cuadas al servicio de mantenimiento y reparacion.

Las operaciones de mezcia se realizan siguiendo el procedimiento
establecido en la hoja de procesos y utilizando los medios (cubas.
agitadores, instrumentos de medida) especificados.

Ei orden de incorporacion de los distintos componentes de la
mezcla y su dosificacidon son los especificados por el fabricante
del producto.

La temperatura en la que se realiza la mezcla es la determinada
en las especificaciones técnicas.

La viscosidad de la mezcla es |d requerida en la especificacion
técnica, ajustando, si es necesario, la solucién disolvente/pintura.
El tiempo de estabilizacién de la mezcla es el adecuado para ajustar
su viscosidad e iniciar la reaccién de polimerizacién, establecién-
dose en funcion del material de la pieza que se debe tratar.
La manipulacion de los productos se realiza cumpliendo las normas
de seguridad vy los criterios de caducidad y puicritud.

La mezcla o disolucién obtenida es homogénea y se ajusta a
los pardmetros (temperatura, viscosidad) prefijados en la docu-
mentacion técnica. :

La verificacién de la mezcla y, en su caso la correccién, se realiza
de manera fiable y con los instrumentos y procedimientos
adecuados.

Se realiza la conservacion y almacenaje de productos, segun cri-
terios de caducidad, orden de consumo y normas de seguridad.
En la obtenciéon de mezcla de pintura se establece el «tiempo
de vida» previsto para la misma.
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1.5

1.6

1.7

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

Realizar el praceso de tratamiento’ galva-
nico y quimico, segln la documentacion
técnica, consiguiendo la calidad requerida
y en condiciones de seguridad.

Supervisar y controlar el proceso de aca-
bado organico sobre superficies (imprima-
cion, barnizado, esmaltado, lacado, pintu-
ra), segun la documentacién técnica, con-
siguiendo la calidad requerida y en con-
diciones de seguridad.

El croquis se realiza seguin las normas de representacidn gréfica
establecidas.

El utillaje definido optimiza la realizacion de las operaciones de
proceso.

El croquis definido es completo y permite el desarrollo y la cons-
truccion del utillaje.

En el croquis se definen los elementos de «rigidizaciona provi-
sionales que se deben colocar durante el proceso de tratamiento,
asi como los accesorios necesarios para la manipulacion de los

"elementos.

El utillaje definido en e} croquis permite su cambio en un tiempo
minimo y en condiciones de seguridad.

El coste del utillaje definido esta dentro de los limites admitidos.
Se proponen las posibles mejoras de los utiles y herramientas
disponibles. -

Las variables eléctricas (tension de descomposicion, intensidad
de corriente eléctrica, densidad de corriente) se mantienen dentro
de los rangos establecidos.

Se analizan periddicamente los bafios electroliticos, mantenién-
dolos dentro de los margenes de regulacion especificados.

Se comprueba que la salida de gases cumple con las normas
de seguridad y medicambientales. .

La respuesta rapida e inmediata a las contingencias que se pre-
sentan durante el desarrollo del trabajo permite obtener los resul-
tados previstos.

El proceso es realizado teniendo en cuenta el uso posterior de
la pieza (soldadura, contacto con lubricantes, deslizamiento).

- En los procesos de aplicacion de cromo se introducen los anodos

auxiliares de otros materiales (titanio) para conferir las caracte-
risticas especificadas en la documentacion técnica.

En la relacidn de los distintos tipos de dnodos se tienen en cuenta
la preparacion y coste.

Durante la realizacién del proceso se comprueban los distintos
parametros y operaciones:

Agitacion de los bafios {en los provistos de ellos).
Espesor de la capa. :
Filtracion continua.

Enjuages y secados.

Se comprueba, antes de proceder a su utilizacién, que la pintura
esta dentro del «tiempo de vida» previsto para la misma.

El tiempo de aplicacion entre las distintas operaciones esta dentro
de los limites establecidos, con el fin de evitar la pérdida de
adherencia.

La imprimacién y acabados por pulverizacion se realiza por pasa-
das sucesivas en la misma direccion, procurando solapas al b0
por 100 y en el caso de que haya méas de una mano, las siguientes
se realizan cruzadas a las primeras.

Durante los distintos procesos {imprimacion, acabado) se controla
que la distancia entre la superficie de trabajo y la boquilla de
la pistola sea {a establecida en la ficha técnica.

Se calcula la velocidad de desplazamiento de la cinta transpor-
tadora, en funcion de la longitud del horno, para que el tiempo
de permanencia sea el adecuado.

En el proceso de pintado por pulverizacion (aire, presion mecéanica
o electrostédtica) se controla la ventilacion y la cortina de agua
que recoge la pintura sobrante.

La aplicacion de los acabados se realiza segun el procedimiento
establecido (inmersidn, pulverizacién a mano o pulverizacién con
equipo automatico).

La respuesta rdpida e inmediata a las contingencias que se pre-
senten durante el desarrollo del trabajo permite obtener los resul-
tados previstos.

En la aplicacién de procesos de pintura (bicapa, micarescente,
nacarados) se tienen en cuenta los pardmetros (presion de apli-
cacion, viscosidad, didametro de la boquilla} establecidos en la ficha
técnica.

Se procede al control del desmontaje, limpieza de las herramientas
y utiles empleados por los distintos medios (ultrasonidos, bafios
de inmersidn), una vez finalizados los distintos proceses de
aplicacion.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.8 Organizar y supervisar el trabajo del equi-
po de operarios a su cargo, partiendo de
la orden de fabricacidn, instruyéndoles si
es necesario.

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

1.10 Actuar segin el plan de seguridad e
higiene de la empresa, llevando a cabo
tanto acciones preventivas como correc-
toras y de emergencia, aplicando las
medidas establecidas y cumpliendo las
normas y la legislacién vigente.

Los operarios a su cargo conocen los medios, herramientas vy
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 tecnolbgicos
y/u operativos necesarios para el desarrollo del trabajo.

Se fomentan las actitudes positivas hacia el trabajo y cambios
tecnoldgicos.

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 interpretacién y ejecucion de las érdenes de trabajo.

Se difunden los procedimientos de la empresa entre los miembros
que la constituyen, para que estén informados de la situacion
y marcha de la misma, fundamentalmente en los aspectos de
calidad y productividad.

En la toma de cualquier decision, que afecte a los procedimientos,
se tiene en cuenta y se respeta la legislacion laboral.

Son promovidas vy, en su caso, aceptadas las mejoras propuestas
por cualquier miembro de la empresa, en los aspectos de calidad,
productividad y servicio.

El estilo de direccidon adoptado potencia las relaciones personales,
generando actitudes positivas entre las personas y entre éstas
y su actividad o trabajo.

Se establece un plan de formacién continuada para conseguir
la farmacion técnica 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 informacidn adecuadamente, antes de tomar una deci-
sion, 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 legislacion vigente y en el reglamento especifico de su entor-
no laboral.

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

Se identifican los derechos y deberes, del empleado vy de la empre-
sa, en materia de seguridad e higiene.

Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados
para cada actuacion, siendo su uso y cuidado el correcto.

Se identifican los riesgos primarios para la salud y la seguridad
en el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas ade-
cuadas para gvitar accidentes.

Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en con-
diciones de mpieza, orden y seguridad.

Seinforma con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones
y de los casos peligrosos observados.

En casos de emergencia:

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

Se actua segun lo especificado en el plan de seguridad.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccién: granalladoras, cahinas,

tura, enmasilladora. Robc_)ts, aqtc’;matas, mezcla_\doras, ati-
les (ganchos, soportes, giratorios, de volteo), pila de lava-

tambores giratorios, pulidoras, cinceles, cinceles neuma-
ticos, amoladoras portatiles, martillos, fieltros con abra-
sivos, cintas abrasivas, instalaciones («shot-peenings»,
TMSH)}, maquina de enmasitlar, esmeriladora, lijadora,
sopletes, hornos, cubas, equipos de metalizado, asper-
sores, centrifugadoras, calderas, sistemas de regulacion
y control {mandmetros, registradores). Cabinas de pin-

do de pistolas, equipo de herramientas de pintura.

b) Materiales y productos intermedios: granalla
metalica, arena, bola de vidrio, alumina (corindén}, cas-
caras abrasivas; carburo de silicio, agua {a presion, abra-
siva), acido (clorhidrico, sulfGrico, fluorhidrico, fosférico,
crémico), sosa, alcalis,. sales fundidas, cianuro sédico,
permanganato potasico, percloroetileno, tricoloetileno,
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zinc, «wwash primer», imprimaciones (alquidicas, nitroce-
luldsicas, epoxipoliamida, poliuretano), disolventes, pro-
ductos quimicos, aditivos, esmaltes o lacas (fenélicas,
acrilnitrocelulésica, poliuretanos), pinturas - antifriccién
(autolubricantes, antirrozamiento).

¢) Productos o resultados del trabajo: piezas trata-
das superficialmente. Informacion cualitativa y cuanti-
tativa sobre el proceso.

d) Procesos, métodos y procedimientos: reglaje y
colocacion de piezas. Sujeccidn de dtiles. Procesos (gra-
nallado, desbarbado, pulido, limpieza con abrasivos, lim-
pieza por roce, «shot-peening», TMSH, estabilizado por
vibracién, lavado o desengrasado, decapado, fosfatacion,
metalizado, niquel quimico, pavonado, aluminio-zinc,

enmasillado, imprimaciones, lacado y esmaitado, cata-
foresis, pintura). Pautas de control y verificacion.
e) Informacion;

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

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

Unidad de competencia 2: preparar y realizar tratamientos térmicos en productos metélicos

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1 Elaborar las hojas de instrucciones de los
tratamientos térmicos que hay que reali-
zar, partiendo del plano de la pieza, inter-
pretando la documentacion del ciclo tér-
mico, ficha de control del tratamiento y
ficha de fabricacion del lote 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 metélicas para proce-
der al tratamiento térmico, aplicando las
normas y especificaciones técnicas y en
condiciones de calidad, seguridad y tiem-
po adecuadas.

— El andlisis de la informacién técnica recibida determina:

El procedimiento de fabricacién de la pieza (fundicion, forja, estam-
pacion, mecanizado).

La sucesién de las operaciones (precalentamiento, calentamiento,
enfriamiento) del tratamiento.

El equipo e instalacion que se van a utilizar, teniendo en cuenta
condiciones econdémicas y caracteristicas del tratamiento.

Los dispositivos de sujeciéon de la pieza.

Las variables del tratamiento (temperaturas, tiempos).

El sistema de alimentacion a la instalacién (cinta transportadora,
robots).

Las normas de seguridad y medioambientales.

La «templabilidad» se determina en funcién del diametro, espesor
y caracteristicas (composicion} del material de 1a pieza que se
debe tratar.

Los procedimientos especificados permiten realizar el tratamiento
con la calidad definida y el minimo coste,

Se establecen las normas de seguridad y uso aplicables a las
operaciones del tratamiento que debe realizarse en el puesto de
trabajo. '

La eléccién del tipo de horno se hace en funcién del tratamiento
que se debe realizar, del material de la pieza y de la temperatura
que tiene que alcanzarse.

La duracion y temperatura del calentamiento se establece en fun-
cion del diametro, espesor de la pieza y composicion del material.
Las hojas de instrucciones detallan correctamente las operaciones
y proceso, reflejando:

El material base de |la pieza (acero, titanio, aluminio).

Los utillajes auxiliares (de sujecion, tipo de ceston).

Las especificaciones del material base de la.pieza (forma, estado,
COmMposicion). ) .

Las caracteristicas mecanicas que se deben conseguir (dureza,
eliminacién de tensiones internas, Aumento de fa maquina-
bilidad}. . . )

El didmetro critico de las piezas cilindricas en el temple.

Las pautas de trabajo. ) ]

El ciclo térmico del tratamiento que se debe realizar (temperatura

de calentamiento, velocidad de enfriamiento).
El lote de piezas gue hay que tratar.
Las zonas de la pteza 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 fabricacion.
Se identifica la composicién del material de la pieza (porcentaje
de carbono. mayor o menor dureza que se puede conseguir, forma,
gosicic’)n y partas criticas en |a curva de las «S»). .
e comprueba que el estado del material de la pieza {ausencia
de grietas, ralladuras. hendiduras) es el adecuado.
Se realiza la proteccién (parcial, total, interior y exterior) de las
zonas de las piezas que se van a enmascarar con bafio de sales,
tratamiento superficial (cobrizado, bronceado), atmosfera idénea,
en funcidén del tratamiento térmico posterior y del material de
la pieza.
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CRITERIOS DE REALIZACION

2.3 Preparar los equipos e instalaciones para

proceder al tratamiento térmico, aplicando
el proceso establecido, en condiciones de
seguridad y tiempo adecuados y realizan-
do el mantenimiento de primer nivel de
los equipos e instalaciones de su drea,
segln el manual de mantenimiento, garan-
tizando la funcionabilidad de las mismas.
comunicando las anomalias que no puede
resolver en tiempo y forma adecuados.

2.4 Supervisar, controlar y, en su caso, realizar

el proceso de tratamiento térmico, segun
la documentacion técnica, consiguiendo la
calidad requerida y en condiciones de
seguridad.

La disposicion de los soportes y Utiles es la adecuada para garan-
tizar la uniformidad del tratamiento.

El espacio entre las piezas es el estipulado en la documentacion
técnica para asegurar la libre circulacion de los medios de calen-
tamiento y enfriamiento en toda la superficie.

Las piezas de grandes dimensiones, sobre todo de chapa fria,
estan separadas, suspendidas o alambradas.

Las chapas y bandas en forma de rollos estan liberadas de sus
zunchos y separadas sus espiras por adecuados distanciadores,
disponiendo ias generatrices de los rollos paralelos a la direccion
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 o telas metalicas {> 3 mm) o varillas (10 mm).

En las bandejas y cestas se comprueba el desplazamiento de los

.empujadores automaticos.

Se comprueba el funcionamiento correcto de los equipos de apa-
gade (enfriamiento).

Los equipos e instrumental (termémetros, pirdmetros, reguladores
automaticos) para el control de los parametros estan calibrados
y los errores estan dentro de tolerancias.

Los termopares estan situados en la zona de trabajo, evitando
el contacto con los bastidores, carros o cestas que soportan las
piezas. :

Los instrumentos de medida y registro se sitdan de manera que
no sufran vibraciones, polvo y temperaturas fuera dea! intervalo
de medida.

Se preparan los bafios para el enfriamiento en funcién del tra-
tamiento y de la composicidén del material.

Se preparan los generadores de atmasfera controlada segun las
especificaciones técnicas.

Los dtiles son los adecuados para el tratamiento y estan en buen
estado de conservacion.

Los elementos calefactores de los hornos estan aislados de la
zona de trabajo (doble camara u otra proteccidén), para impedir
la radiacién directa sobre cualquier punto de la carga.

Se programa el ciclo automatico completo del tratamiento en Ia
cabina de mando de horno, segun las especificaciones técnicas.
El tiempe de preparacién se ajusta al establecido en la ficha de
trabajo.

Las operaciones se realizan bajo estricto cumplimiento de las nor-
mas de seguridad.

Se comprueba la sujecion de los electrodos y su sustitucion en
caso de deterioro.

En el mantenimiento de primer nivel se realiza:

Desmontaje y limpieza de las partes relevantes.

Vaciado de los productos quimicos.

Regeneracion de los bafos.

Eliminacion de materias primas y contaminantes.

Renovacion periddica del contenido de las cubas.

Cambio de los elementos de la instalacién {detectores, electro-
valvulas, vaivulas).

Deteccidn de averias o defectos de funcionamiento.

Sustitucién de elementos averiados o desgastados.

Teniendo como referencia la documentacion técnica, fichas de
mantenimiento y normas de seguridad.

La sustitucion de subconjuntos y conjuntos se realiza con recam- -
bios homologados. _

El registro de la periodicidad de los controles y revisiones efec-

tuadas se realiza conforme al plan de mantenimiento.

Las necesidades de mantenimiento gue sobrepasen la respon-

sahilidad asignada se transmiten con prontitud y formas adecua-

das al servicio de mantenimiento y reparacion. ‘

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

La composicion de la aleacion de la pieza. )
La temperatura de precalentamiento y/o calentamignto.
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2.5 Organizar y supervisar el trabajo del equi-
po de operarios a su cargo, partiendo de
la orden de fabricacién e instruyéndoles
si es necesarjo.

La velocidad de enfriamiento.

Los tiempos de precalentamiento y/o calentamiento.
El agente cementante u otros.

Los medios de enfriamiento.

Atmdésfera y presion del harno.

Se fijan las zonas que deben ser tratadas, la temperatura que
debe alcanzarse y su ciclo térmico, cumpliendo las especifica-
ciones técnicas.

La alimentacion y extraccion de las piezas a la instalacion, el flujo
de materiales y productos, se realiza con el maximo aprove-
chamiento.

La atmdsfera inerte seleccionada (helio, nedn) es la especificada
para el tratamiento que se debe realizar, controlando sus carac-
teristicas en el horno, con el fin de evitar oxidacion, descarburacion,
rebaja de las caracteristicas mecénicas.

Se controla la marcha del ciclo térmizo del tratamiento, man-
teniendo las variables (temperatura, tiempo, velocidad) del proceso
dentro de los rangos establecidos, vigilando durante el ciclo los
movimientos mecéanicos de la instalacién v los indicadores {tem-
peratura, engrases). J

Se tiene en cuenta el didmetro critico en piezas {cilindricas, cha-
pones) en el tratamiento térmico 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 nicleo, con
el fin de evitar elevadas tensiones.

Los instrumentos utilizados en el control de la temperatura (ter-
mémetros, 1apices de contacto, piramides de SEGER, pirémetros
de radiacion, termopares, pirdmetros 6pticos, reguladores auto-

. maticos) se eligen en funcidn de las caracteristicas del tratamiento

que tiene que realizarse.

Los tiempos de permanencia, de transferencia, de recuperacion
del horno, de régimen o equilibrio son los especificados.

El 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 o eléctrica de
regulacién y control de los equipos e instalaciones se desarrolla
el ciclo del tratamiento con mando manual.

La respuesta rapida e inmediata a las contingencias que se pre-
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 penetracion.
Oxidacién.
Descarburacion.

Exceso de fragilidad.
Falta y exceso de dureza.
Deformacion.

Grietas.

Roturas.

Los operarios a su cargo conocen los medios, herramientas vy
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 tecnolégicos
y/u operativos necesarios para el desarrollo del trabajo.

Se fomentan las actitudes positivas hacia el trabajo y cambios
tecnologicos.

Se potencia el ambiente critico y de mejora continua.

Se garantiza que las tareas asignadas se sjecutan de modo ade-
cuado y en el tiempo previsto.

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

CRITERIOS DE REALIZACION

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

2.7 Actuar segun el plan de seguridad e higie-
ne de la empresa, llevando a cabo tanto
acciones preventivas como correctoras y
de emergencia, aplicando las medidas
establecidas y cumpliendo las normas vy
la legislacién vigentes,

Se difunden los procedimientos de la empresa entre los miembros
que la constituyen, para que estén informados de la situacion
y marcha de la misma, fundamentalmente en los aspectos de
calidad y productividad.

En la toma de cualquier decisién, que afecte a los procedimientos,
se tiene en cuenta y se respeta la legislacton 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.

El estilo de direccion adoptado potencia las relaciones personales,
generando actitudes positivas entre las personas y entre éstas
y su actividad o trabajo.

Se establece un plan de formacién continuada para conseguir
la formacion técnica 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 informacion adecuadamente, antes de tomar una deci-
sion, para resolver problemas de relaciones personales, consul-
tando, si fuera preciso, al inmediato superior.

Se informa a los trabajadores de sus derechaos y deberes recogidos
en la legislacion vigente y en el reglamento especifico de su entor-
no laboral.

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

Se identifican los derechos y deberes del empleado y de la empresa
en materia de seguridad e higiene.

Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados
para cada actuacion, siendo su uso y cuidado el correcto.

Se identifican los riegos primarios para la salud y la seguridad
en el entorno de trabajo y se toman las medidas preventlvas ade-
cuadas para evitar accidentas.

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 los casos peligrosos observados.

En casos de emergencia:

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

Se identifica a las personas encargadas de tareas espec:flcas en
estos casos.

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

Se actua segun lo especificado en el plan de seguridad.

DOMINIO PROFESIONAL

¢} Productos o resultados de su trabajo: piezas tra-
tadas térmicamente. Informacion cualitativa y cuantita-
tiva sobre el proceso.

a) Medios de produecién: hornos de gas, eléctricos
(para temple, revenido, recocido, normalizado, alivio de
tensiones, cementacién, nitruracién, solubilizacion,
madurados). Generadores de atmésferas controladas.
Barios para el enfriamiento, bandejas y cestas de acero
refractario, barras y columnas. Instrumentos de control
de temperatura (lapices de contacto, pirAmides de
SEGER, termdmetros, pirdmetros eléctricos (termopares
y radiacién}, pirdmetros épticos, reguladores automati-
cos de temperatura, frigorificos, cubas, equipos de apa-
gado y (tiles.

b) Materiales y productos: aceros, aleaciones, gases
(amoniaco, nitrégeno, propano, argén, hidrégeno). Liqui-

dos (alcohol metilico, fluoborato sédico, hidrocarburos).

d) Procesos, métodos y procedimientos: reglaje y
colocacion de piezas. Sujecién de utiles. Procesos (tem-
ple, revenido, recocido, normalizado, cementacién, nitru-
racion, sulfocianuracion, solubilizacidon y maduracidn, ali-
vio de tensiones). Pautas de control y verificacion.

e} Informacion:

LWtilizada: planos. Ordenes de fabricacion. Especifica-
ciones técnicas. Pautas de control. Instrucciones 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.

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

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1

3.2

3.3

34

35

Configurar las méaquinas o instalaciones
automaticas de tratamientos, segin la
documentacién técnica y las caracteristi-
cas del sis(;cpma, preparando y montando
los utiles de amarre y accesorios reque-
ridos, en condiciones de seguridad.

Programar los equipos (PLC’s y robots) o
instalaciones sobre los mismos, en funcion
del proceso de trabajo, consiguiendo la

actuacién precisa, optimizando la utiliza- _

cioén y en condiciones de seguridad.

.Operar los elementos de regulacién de las

instalaciones automaticas de tratamiento,
para garantizar el correcto funcionamiento
de las mismas, de acuerdo con el proceso
e_ztaéalecido y en condiciones de segu-
ridad.

Introducir {o transferir) y verificar los pro-
gramas de robots o PLC's, simulacidn o
un primer ciclo en vacio, 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 v la seguridad adecuadas.

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

Se determina el trabajo que se debe realizar, interpretando los
planos y las especificaciones técnicas del producto y proceso (se-
cuencia de operaciones, titiles empleados). ’ :
Los utiles y accesorios {elementos de sujecion} se seleccionan
teniendo en cuenta el proceso que hay que realizar y las espe-
cificaciones de uso y montaje del fabricante de los mismos.
El montaje de los utiles se realiza con las herramientas adecuadas,
cuidando la limpieza de los apoyos y el buen estado de conser-
vacion, de acuerdo con especificaciones técnicas (secuencia, pares
de apriete, regulacién), asi como las del fabricante, y cumpliendo
las normas de seguridad. '

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

El montaje se realiza con ta maquina parada y el tiempo empleado
se ajusta a los limites establecidos.

Las especificaciones técnicas del programa (desplazamientos,
velocidades, fuerzas de amarre) se obtienen de la interpretacién
de la documentacidn técnica {planos, proceso, manuales de uso).
El programa se realiza segln las especificaciones técnicas del
proceso (secuencia, pardmetros de sujecion, velocidades) y tiene
la sintaxis adecuada al equipo que debe programar.

La interaccidon 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 utilizacidn.

El desplazamiento de los manipuladores y robots se realiza sin
colisiones, teniendo en cuenta las normas de seguridad personal
y de equipos. g

El programa determina que el sistema ejecute el proceso de ali-
mentacion, segtn las especificaciones técnicas.

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, presion) se ajustan
a las especificaciones técnicas del proceso y estan dentro de los
limites tolerables por los sistemas. '

Las variables (velocidad, fuerza, presién, aceleracion) se verifican
utilizando instrumentos adecuados y calibrados.

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

La introduccion del programa no destruye informacion o progra-
mas necesarios en la maquina, ni interfiere el proceso de

-tratamiento.

La introduccién ordenada y secuenciada de las drdenes de pro-
gramacion permite la obtencién del tratamiento especificado, evi-
tando movimientos indeseados de las mismas durante el proceso
de tratamiento, siendo eliminados, si procede, con posterioridad.
La verificacién del programa permite ajustar las variables del mis-
mo (desplazamiento, secuencia, velocidad), adaptandotlas a las exi-
gencias del trabajo. :

El ajuste de algunos parametros del programa permite adaptarlos
a las exigencias de otros trabajos parecidos. ‘ ‘

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

Las trayectorias programadas garantizan la seguridad de las per-
sonas, equipos.e instalaciones.

El mantenimiento de primer nivel se realiza teniendo como refe-
rencia la documentacién técnica, fichas de mantenimiento, ins-
trucciones de 1a empresa y normas de seguridad.

Los elementos susceptibles de engrase se lubrican con la perio-
dicidad establecida.

La sustitucion de elementos averiados o desgastados restablece
las condiciones normales de funcionamiento de forma segura y
eficaz. '

Una vez utilizado se realiza siempre la limpieza del equipo.
7!
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REALIZACHINES

CRITERIOS DE REALIZACION

Se observa que los elementos de medida y control del equipo
e instalaciones funcionan correctamente.

El cambio de componentes sustituibles se realiza, siempre que
estos lo requieran, con recambios homologados y adaptandose
4 las caracteristicas originales.

Las condiciones de seguridad de los equipos {toma de tierra del
equipo, masa del equipo, conexiones eléctricas del equipo y
conexiones a redes de gases) son mantenidas segtin normativa.
Ei registro de la periodicidad de los controles y revisiones efec-
tuados se realiza conforme al plan de mantenimiento.

El control de los minimos «stocks» de elementos de repuesto,
asi como su estado de conservacion y localizacion, 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 reparacion.

Las normas de seguridad se observan durante la realizacién de
las diversas operaciones de mantenimiento.

DOMINIC PROFESIONAL

metros (velocidad, fuerza, presion). Técnicas de trata-
mientos. Supervisién y control del funcionamiento en

a) Medios de produccidn: instalaciones para proce-
sos de tratamiento. Instalaciones automaticas de trata-
miento: robots, manipuladores. Sistemas de transporte
(carretillas, cintas transportadoras). PLC’s. Consolas de
programacion. Utiles de amarre estandar y especificos.
Accesorios estdndar y especiales para el tratamiento.
Herramientas manuales. Elementos de mediciéon y con-
trol. Medios de proteccién personal.

b} Materiales y productos intermedios: elementos
de automatizacion (electrovélvulas, cilindros, relés). Equi-
pos de mantenimiento. Esquemas eléctricos, neumati-
cos, hidraulicos, sindpticos.

c} Productos o resultados del trabajo: programas de
equipos informéticos industriales para el control de sis-
temas. -

d) Procesos, métodos y procedimientos: programa-
ciobn de PLC’s. Robots y manipuladores especificos.
Reglaje y colocacion de Gtiles y accesorios. Introduccion
de correcciones en los programas. Reajuste de los para-

el caso de que los equipos trabajen de forma auténoma.
Pautas de control y verificacion.
e) Informacion:

_ Utilizada: planos. Ordenes de fabricacion. Especifica-
ciones técnicas. Pautas de control. Instrucciones del pro-
ceso. Instrucciones sobre funcionamiento y manejo de

"los equipecs e instalaciones. Manuales de programacion

de PLC's, robots y manipuladores especificos. Caracte-
risticas técnicas del sistema a programar. Catalogos de
accesorios para automatizacion. Normas de seguridad
en las operaciones de equipos e instalaciones. Instruc-
cicnes de control. Parametros de calidad en el tra-
tamiento. Instrucciones de mantenimiento de uso.

Generada; programas para PLC's, robots o manipu-
ladores especificos. Manuales de carga vy operacion de
los sistemas programados. Hoja de incidencias. Parte
de trabajo. Hoja de instrucciones. Informacion para el
mantenimiento.

Unidad de competencia 4;: comprobar las caracteristicas del producto

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.1 Realizar los controles de recepcion de los |-

materiales y productos, aplicando los pro-
cedimientos establecidos, cumpliendo las
normas de seguridad requeridas y asegu-
rando el nivel de calidad de recepcion.

La recepcidon de materiales y productos se realiza teniendo en
cuenta las especificaciones recibidas.
Los materiales y productos danados, o que no cumplen con las
especificaciones de pedido, son rechazados, comunicidndose el
hecho al proveedor y al responsable de compras, actuando segln
especificaciones.
El control y registro de los materiales y productos se realiza median-
te fichas de control o sistemas informatizados.
Se verifica la trazabilidad de los materiales y productos.
El control y supervisién de los materiales rechazados permite cla-
sHficarlos y estibarlos segun el grado de rechazo.
La descarga, manejo y estiba de los materiales se efectiia en
el lugar y con los medios adecuados, clasificandolos segin uso
gde modo que no sufran deterioro. _

e aplican las normas de seguridad durante los trabajos de
recepcion.
El estado en que se encuentra el envio (aceptado, rechazado,
pendiente de inspeccion) se identifica adecuadamente mediante
etiqueta u otro sistema.
En la recepcién de materiales y componentes se comprueba la
documentacion técnica (certificado de calidad, graficos de control,
estudios de capacidad) que les acompaiia.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.2

4.3

4.4

45

Realizar el control de la fabricacion, a partir
de las pautas de control y con los medios
previstos y realizar el informe correspon-
diente o recoger los datos en el formato
adecuado.

Calibrar peridédicamente los equipos de
medicién de su competencia, segun
manual de calibracion y procedimientos
escritos establecidos.

Realizar la preparacion y ejecucidon de
ensayos destructivos (E.D.), aplicando los
procedimientos establecidos y la norma-
tiva especifica.

Realizar la preparacion y ejecucion de
ensayos no destructivos (E.N.D.}, aplican-
do los procedimientos establecidos y la
narmativa especifica.

Los elementos que deben verificarse estan en correcto estado
de limpieza y carentes de rebabas.

Las piezas estan estabilizadas térmicamente a una temperatura
adecuada para su verificacién.

El almacenaje y manipulacién de los elementos que se van a
verificar no producen tensiones en los mismos.

Las medidas realizadas permiten comprobar que el elemento en
cuestion tiene las dimensiones, formas y aspectos especificados.
Los instrumentos de comprobacién permiten obtener medidas con
la precision requerida.

La «trazabilidad» de los materiales y componentes queda garan-
tizada mediante la realizacién de las oportunas anotaciones.
La verificacton 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 gréficos o documentos
comprensibles.

La aplicacion de aparatos de medida y de comprobacién permite
detectar anomalias existentes en elementos y subconjuntos que
provocan la no conformidad.

Los criterios de aceptacion/rechazo se aplican segln especifica-
ciones técnicas.

La aplicacién de las acciones correctivas establecidas permite,
en’ su caso, la reparacion o recuperacidn de productos no
conformes.

La calibracién periédica de los equipos permite obtener valores
can la fiabilidad requerida.

El pattén seleccionado se corresponde con las indicaciones que
deben detectarse.

El mantenimiento, uso, control y almacenado de los equipos se
realiza segdn manual de uso o instrucciones.

Se realiza el marcado de los instrumentos y equipos con la refe-
rencia, para su control posterior.

Se realiza la preparacion y control de toda la documentacidn (fi-
chas, tarjetas y etiquetas de identificacion) que genere el programa
de mantenimiento. _

Ei archivo de certificados de los patrones de referencia se mantiene
actualizado.

El mantenimiento y cuidado de los patrones de referencia se realiza
segin manual de uso o instrucciones, enviandolos, cuando pro-
ceda, a los laboratorios de orden superior para su recalibracion.

Las probetas se adecuan a la normativa existente para realizar
el ensayo.

El tipo de ensayo, asi como el método aplicado, es el adecuado
a la variable y p1eza que hay que inspeccionar.

La interpretacion de los resultados obtenidos permite establecer
el grado de cumplimiento de las especificaciones que deben
controlarse.

Se realiza la calibracion y mantenimiento de utillajes y maqumas
de ensayo.

La realizacion del ensayo contempla los requisitos de seguridad
aplicables.

Eltipo de ensayo (liquidos penetrantes, particulas magnéticas ultra-
sonidos, radiologia), asi como el método aplicado, es el adecuado
al tipo de defecto que se trata de detectar.

La seleccion del liquido penetrante y el método de observacion
se efectdan de acuerdo con la inspeccion que hay que realizar.
La preparacion de la zona que se va a inspeccionar se realiza
de acuerdo con el procedimiento establecido y las especificaciones
recibidas.

La interpretacion de las indicaciones encontradas como resultado
del ensayo se corresponde con los criterios de aceptacidon
establecidos. ]

El tiempo de permanencia de los liquidos se controla segun lo
establecido. _

La limpieza finat de la superficie inspeccionada se realiza una
vez finalizado el ensayo.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.6 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.

El defecto encontrado mediante ensayo radioldgico se identifica
comparandolo con el album radiografico.

La proteccion personal permite realizar el ensayo sin riesgo para
{a salud. .

Las medidas de seguridad tomadas permiten que las radiaciones
no afecten a ninguna persona del 4&rea mas cercana.

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

- Se cumplimentan las hojas de control de durezas posteriores al

tratamiento térmico.

Se cumplimenta [a ficha con las caracteristicas finales de la pieza
{peso, dureza, material, nimero de tratamientos).

Las propuestas referentes a la mejora del procesc de tratamiento
permiten que se minimicen o corrijan las desviaciones de las carac-
teristicas que se deben conseguir.-

El tratamiento estadistico de los resultados obtenidos permite la
elaboracion de graficos 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. .

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de producbic’m: equipos de medicidn d)

de medida y ensayo calibrados. Radiografias para su valo-
racion. Certificados de control de procesos.

Procesos, métodos y procedimientos: métodos
de medida en una, dos o tres dimensiones. Procedimien-

dimensional, eléctrica y electrénica. Equipos de labora-
torio para analisis de materiales. Equipos para andlisis
de caracteristicas especificas. Equipos para ensayos des-
tructivos. Equipo para ensayos no destructivos. Equipos
para ensayos funcionales o de vida. Equipo para com-
probacion de resistencia a los agentes climéaticos. Mate-
riales de referencia. Patrones de referencia certificados
por laboratorios autorizados. Soportes informaticos y
estadisticos.

b) Materiales y productos intermedios: piezas y equi-
pos para ser verificados. Probetas para realizar ensayos.
Placas radiograficas, liquidos penetrantes, particulas
para ensayos de particula magneética. :

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

tos de ensayos. Procedimientos de calibracion. Métodos
y técnicas de ensayos no destructivos (EN.D.) v des-
tructivos (E.D.). Procedimientos de ejecucién.

e) Informacion:

Utilizada: planos del producto o componente. Espe-
cificaciones técnicas. Normas de aplicacidon nacionales
o internacionales. Certificados de calibracidn de patrones
y materiales de referencia. Plan de control. Pautas de
control. Graficos de control. Normas de muestreo. Docu-
mentacion del producto para su entrada en fabrica, de
requerimiento en el proceso o de envio. Norma de pro-
veedores. Procedimiento de calibracion para los equipos
de medicion. Documentos para la homologacion. Etique-
tas, fichas.

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

Unidad de competencia 5: realizar la administracién, gestion y comercializacién en una pequeiia
empresa o taller :

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

5.1 Evaluar la posibilidad de implantacion de |— Se selecciona la forma juridica de empresa mas adecuada a los

una pequeria empresa o taller en funcion
de su actividad, volumen de negocio y
objetivos.

recursos disponibles, a los objetivos y a las caracteristicas de la
actividad. o ) _ .
Se realiza el andlisis previo a la implantacién, valorando:

La estructura organizativa adecuada a los objetivos.

La ubicacion fisica y &mbito de actuacion {distancia clientes/pro-
veedores, canales de distribucidn, precios del sector inmobiliario
de zona, elementos de prospectiva).

La previsién de recursos humanos. .

La demanda potencial, prevision de gastos e ingresos.

La estructura y composicion del inmovilizado.

La necesidades de financiacién y forma mas rentable de la misma.

La rentabilidad del proyecto.

La posibilidad de subvenciones y/o ayudas a la empresa o a la
actividad, ofrecidas por las diferentes Administracionas publi-
cas.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

b.2

53

54

5.5

5.6

5.7

Determinar las formas de contratacion
més |doneas en funcién del tamario, acti-
vidad y objetivos de una pequefia empre-
sa.

Elaborar, gestionar y organizar la docu-
mentacién necesaria para la constitucién
de una pequefia empresa y la generada
por el desarrollo de su actividad econé-
mica.

Promover la venta de productos o servi-
cios, mediante los medios o relaciones
adecuados y en funcién de la actividad
comercial requerida.

N_egociar con proveedor_es, clientes y orga-
nismos, buscando las condiciones mas
ventajosas en las operaciones comercia-
les. :

“Crear, desarrollar y mantener buenas rela-

ciones con clientes reales o potenciales.

ldentificar, en tiempo y forma, las acciones
derivadas de las -obligaciones legales de
una empresa,

Se determina adecuadamente la composicidon 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 formacion, experiencia y condiciones actitudinales, si
proceden, . _

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

Se seleccionan las formas de contrato 6ptimas, segun los objetivos
y las caracteristicas de la actividad de la empresa.

Se establece un sistema de organizacion de la informacién ade-
cuado que proporcione informacion actualizada sobre la situacion
econémico-financiera de la empresa.

Se realiza la tramitacidn oportuna ante los organismos ptblicos
para la iniciacién 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
establecidc por la empresa, con los datos necesarios en cada
caso y de acuerdo con la legislacion vigente.

Se identifica la documentacién necesaria para la constituciéon de
la empresa (escritura, registros, impuesto de actividades econd-
micas y otras).

-En el plan de promocion 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 promocidn que hace éptima la relacion
entre el incremento de las ventas y el coste de la promocién.
La participacion en ferias y exposiciones permite establecer los
cauces de distribucion de los diversos productos o servicios.

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

Precios del mercado.
Plazos de entrega.

Calidades.

Condiciones de pago.
Transporte, si procede.
Descuentos.

Volumen de pedido.

Liguidez actual de la empresa.
Servicio posventa del proveedor.

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

Margenes de beneficios.
Precio de coste.

Tipos de clientes.
Volumen de venta.
Condiciones de cobro.,
Descuentos.

Plazos de entrega
Transporte, si procede.
Garantia.

Atencion posventa.

Se transmite, en todo momento, la imagen deseada de la empresa.
Los clientes son atendidos con un tfrato diligente y cortés, y en

. el margen de tiempo previsto.

Se responde satisfactoriamente a su demanda, resolviendo sus
reclamaciones con diligencia y prontitud, y promoviendo las futu-
ras relaciones.

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

Se identifica la documentacion exigida por la normativa vigente.
Se identifica el calendario fiscal correspondiente a la actividad
ecanomica desarrollada.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

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

Altas y bajas laborales.
Nominas.
Sequros sociales.

DOMINIO PROFESIONAL

a} Informacién que maneja: documentacién admi-
nistrativa: facturas, albaranes, notas de pedido, letras
de cambio, cheques.

b) Documentacién con los distintos organismos ofi-
ciales: permisos de apertura del local, permiso de obras.
Nominas TC1, TC2, Alta en 1AE. Libros contables oficiales
y libros auxiliares. Archivos de clientas y proveedores.

c) Tratamiento de la informacion: tendra que cono-
cer los tramites administrativos y las obligaciones con
los distintos organismos oficiales, ya sea para realizarlos
el propio interesado o para contratarsu realizacién a
personas o empresas especializadas. .

El soporte de la informacién puede estar informati-
zado utilizando paquetes de gestién muy bdsicos exis-
tentes en el mercado.

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

2.2 Evolucion de la competencia profesional.
2.2.1 Cambios en los factores tecnoldgicos, organiza-
tivos y econérmicos.

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

~ — Incremento de la automatizacion de las instala-
ciones para tratamientos térmicos, aumentando la pro-
duccidn, calidad y la seguridad.

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

— lIncorporacién de nuevos materiales y aleaciones
en la fabricacién mecénica, con el fin de obtener una
mejor relacion calidad/precio, requiriendo procesos de
tratamientos.

— Utilizacién de la limpieza con agua (con o sin abra-
sivos), que posibilita la variacién sin escalones de las

velocidades 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 incorporacion
de nuevos sistemas de aplicacion. .

— incremento en el nivel de robotizacién en los pro-
cesos de tratamientos superficiales, aumentando la pro-
duccion, calidad y seguridad. .

-- Constantemente aparecen nuevos productos qui-
micos que confieren nuevas propiedades o reducen gas-
tcs da energia y producto, y que modifican los procesos
convencicnales. Asimismo, permanentemente se
desarrellan nuevos tipos de acabados.

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

— Progresiva incorporaciéon de nuevas tecnologias
que asegura unas condiciones de seguridad y medioam-
hieutaies dptimas de los procesos de tratamientos.

2.2.2 Cambios en las actividades profésionales.

— Ei mayor grado de automatizacion de los procesos
comportara una reduccién de la actividad manual en

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

»— Se tiende a una mayor movilidad funcional, requi-
riéndose por tanto una mayor polivalencia en el manejo
de distintos equipos e instalaciones. _

— Adquirirdn 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 conservacion medioambiental.

— Incremenito del peso de los mandos intermedios
en la estructura de Ja empresa.

2.2.3 Cambios en la formacion -

— Laincorporacién de nuevos materiales y productos
quimicos demandara conocer las caracteristicas y com-
portamiento de los mismos, la manipulacion y el proceso
que requieren para su transformacion.

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

— La necesidad productiva de que ‘este técnico rea-
lice mantenimiento de primer nivel en las instalaciones
y equipos de produccién por él empleados supondra
la formacién en el empleo de técnicas de mantenimiento.

— La incorperacion de los sistemas de automatiza-
cidn, aplicados a distintas fases de los procesos de tra-
tamientos, demandara conocer las caracteristicas y pro-
gramacion de los mismos, que permitan acoplarse a las
exigencias en cuanto a capacidad de adaptacién 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-
zacion y actualizacion de las instalaciones existentes,
supondran la formacion y adaptacién al manejo y control
de instalaciones y equipos dotados con sistemas de regu-
lacién y control, distintos a los actuales.

— Este técnico deberi asimismo conocer la utilidad
e instalacion de los distintos medios de proteccion y
tener una vision global de la seguridad personal y
medioambiental, asi como un conocimiento de la nor-
mativa aplicable y documentacion especifica, que le lleve
a tener en cuenta, de forma permanente, este aspecto
en todas sus actuaciones.

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

Este técnico se integrard en departamentos de pro-
duccion, dependiendo organicamente de un mando inter-
medio. En determinados casos. puede tener bajo su res-
ponsabilidad a trabajadores y depender él directamente
del responsable de produccion, pudiendo desarrollar acti-
vidades en empresas relacionadas con la fabricacion
mecanica en el area de tratamientos. :

Esta figura ejercera su actividad en el sector de Indus-
trias Transformadoras de los metales, pudiendo desem-
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penar su trabajo en empresas relacionadas con: fabri-
cacion de productos metélicos, construccion de magqui-
naria y equipo mecanico, construccién de vehiculos auto-
moviles y sus piezas, construccion naval, construccién
de material de transporte y fabricacién de equipos de
precisiéon optica y similares; realizando operaciones de
tratamiento superficial y térmico.

2.3.2 Entorno funcional y tecnolégico.

En el érea de produccion prepara y maneja equipos
e instalacicnes de tratamientos térmicos y superficiales.

En funcidén del tamafio, tipo de empresa y serie de
piezas que haya que tratar, puede realizar los programas
de robatica a pie de maquina.

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

En el area de calidad, realiza verificaciones del pro-
ducto, tanto en la recepcion como durante el proceso,
y en el control final.

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

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes:

Posibles especializaciones:

A titulo de ejemplo y con fines de orientacién pro-
fesional se enumeran a continuacién un conjunto de
ocupaciones o puestos de trabajo que pueden ser desem-
pefados por esta figura profesional.

Esta figura abarca un elevado numero de puestos
de trabajo con diferentes denominaciones. De forma
genérica podemos sefialar las siguientes:

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

3. Ensefianzas minimas

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.

Buscar, interpretar y comprender la informacioén téc-
nica relacionada con la profesién, analizando yvalorando
su contenido y utilizando la terminologia y simbologia
adecuadas, como soporte para la optimizacién de su
trabajo y como elemento de actualizacion técnica.

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

* Analizar y/o realizar los tratamientos térmicos y
superficiales, aplicando la relacion y secuencia 16gica
de fases y operaciones, interpretando y/o adoptando
criterios de seguridad, calidad y economia.

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

Analizar y éjecutar los trabajos de tratamientos tér-
micos y superficiales con autonomia y destreza, prepa-
rando, programando y operando los equipos e instala-
ciones con precision, y controlando el proceso, con el
fin de obtener el producto con las caracteristicas de cali-
dad y produccion requeridas.

Realizar y valorar las verificaciones y ensayos de con-
trol de calidad, ‘relacionando las caracteristicas de los
materiales o del producto objeto del ensayo, con la cali-
dad establecida en las normas; representando y evaluan-
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 realizacién del trabajo, adoptando las
medidas correctivas y protecciones adecuadas y respe-
tando la normativa.

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

Comprender el marco legal. econémico y organiza-
tivo, que regula y condiciona la actividad industrial, iden-
tificando los derechas y las obligaciones que se derivan
de las relaciones laborales, adquiriendo la capacidad de
seguir los procedimientos establecidos v de actuar con
eficacia en las anomalias que pueden presentarse en
los mismos.

Utilizar y buscar cauces de informacién y formacién
relacionada con el ejercicio de la profesién, que le posi-
biliten el conocimientc y la insercién en el sector de
tratamientos térmicos y superficiales y la evolucion y
adaptacién de sus capacidades profesionales a los cam-
bios tecnolégicos y organizativos del sector.

3.2 Médulos profesionales asociados a una unidad de competencia.

Médulo profesional 1: tratamientos superficiales

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

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION
1.1 Analizar los procesos de tratamientos |— Identificar la simbologia y elementos normalizados representados
superficiales en productos metalicos, plas- en el plano. ) ) ‘
ticos y materiales compuestos, relacionan-|— Distinguir las diferentes vistas, cortes, secciones, detalles de los
do sus fases con los medios empleados, planos.

las transformaciones superficiales que se |— Diferenciar los distintos tipos de materiales y sus caracteristicas.
originan y las parametros que hay que|— Describir los tipos de tratamiento superficiales (fases, operaciones,

controlar.

productos y medios), relacionéndolos con su finalidad y aplicacion.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.2

1.3

1.4

Realizar croquis de definicién de utillajes
especiales necesarios para la sujecién de
piezas.

Apiicar las técnicas necesarias de prepa-
racion de productos necesarios para efec-
tuar los tratamientos superficiales, sagun
las especificaciones técnicas establecidas
y con la seguridad requerida: '

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

— Enun supuesto practico de cada uno de los siguientes tratamientos

superficiales: proyeccion, galvanizacion, quimicos, mecénicos y
recubrimientos organicos; definido el plano de |a pieza, las normas
aplicables y las especificaciones técnicas:

Identificar la forma y las cotas de la zona que se deben tratar.

Identificar el tipo de material, composicién y caracteristicas, con
ayuda de tablas.

Identificar los puntos criticos especificados en el plano.

Interpretar las especificaciones técnicas (superficie que se va a
tratar, densidad de corriente, intensidad de corriente, espesor,
curva de T/E, material, veiccidad de deposicion).

Identificar los tratamientos que deben realizarse.

Identificar el grado de penetracién 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 los parametros (temperatura, tiempo, velocidad).

Relacionar las distintas representaciones (vistas, perspectivas, sec-
ciones, cortes) con la informacién que se deba transmitir.
Describir las diferencias entre los tipos de acotacion funcional
0 de mecanizado. : _

A partir de un supuesto practico, donde no es posible una sujecidn
con medios convencionales:

Proponer, al menos, dos soluciones posibles gue sean funcionaies,
seguras y faciles de conseguir.

Justificar la solucién elegida sobre el punto de vista de la seguridad
y de su viabilidad constructiva.

Calcular la seccidn de atil. ' ‘

Confeccionar un croquis de la solucién elegida, que ponga en
evidencia la geometria y las medidas principales, aplicando
las normas de la representacién gréafica.

Completar .el dibujo con las especificaciones técnicas que, de
acuerdo con la entidad del utillaje, se consideran necesarias
(materiales, calidad, tipos de union). '

Ejecutar procedimientos en equipo, compartiendo informacién y
responsabilidad ¢on uno o mas compaferos.

Determinar los componentes y dosis que se deben emplear en
la preparacion de las soluciones, en funcion del tratamiento a
realizar y formulacién establecidas.

Efectuar las mezclas de productos mediante el empleo de los
equipos, cumpliendo y respetando en las operaciones las normas
de seguridad e higiene. ,

Verificar los pardmetros finales de la mezcla resultante, contras-
tando los resultados cbtenidos con los previstos en la ficha técnica.

Describir las caracteristicas y principios de funcionamiento de los
equipos utilizados (hornos, instalaciones) para efectuar ef trata-
miento superficial.

Relacionar el cuadro de funcionamiento con los parametros de
la instalacién,

Relacionar los parametros de los distintos equipos en funcién de
los datos técnicos 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 anomalias o alteraciones mas frecuentes que se pue-
den dar durante el funcionamiento regular de las instalaciones
Y equipos.

En un caso practico, convenientemente caracterizado por el plano
de la pieza, la normativa aplicable y las especificaciones técnicas,
realizar la preparacién:

ldentificar el material base de la pieza.

identificar el estado de las cubas {fugas, nivel de los bafios, lim-
pieza, temperatura).. ‘

Seleccionar el enmascarado, en funcién del material de la pieza
y del tipo de tratamiento que hay que realizar, aplicandolo
en {a pieza.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.5

1.6

1.7

Operar diestramente los equipos e insta-
laciones para realizar el tratamiento de gal-
vanizado (anonizado, cromo-duro, bron-
ceado, cadmiado, cobrizado, niquelado,
cincado), consiguiendo las caracteristicas
ezpzcmcadas ¥y en condiciones de segu-
rida

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

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.

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

Determinar la composicion y concentracion de los bafios, segun
las especificaciones técnicas y la normativa aplicable.

Determinar los parametros {eléctricos, las aspiraciones) segin las
especificaciones técnicas.

Comprobar el estado de los filtros.

Seleccionar y ajustar los pardmetros de regulacién y contral en
funcidn del tratamiento. :

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

Relacionar los diferentes tratamientos de galvanizado con los para-
metros (corriente eléctrica, espesor, adherencia, peso de la par-
ticula) que se van a controlar y el material de la pieza.

Describir la finalidad y campo de aplicacién de los diferentes
galvanizados.

Explicar los defectos tipicos mas usuales que se producen en
las piezas galvanlzadas

En un caso practico a partir del plano de la pieza, la normativa
aplicable y las especificaciones técnicas y la pieza que se debe
tratar, realizar el tratamiento superficial de cincado:

Identificar los parametros aplicables al tratamiento:

Temperatura de los bafios.

Compasicidn de los bafos.

Tiempo de permanencia en cada bafo.

Variables eléctricas (tensidn de descomposicidn, intensidad,
densidad de corriente).

Temperatura y tiempo de deshidrogenado.

Ejecutar las operaciones necesarias para llevar a cabo el cincado.

Realizar el control (brilos, ausencia de recubrimiento, marcas, gol-
pes, profundidad de capa, resistencia a la cdmara de niebla salina,
nivel de hidrogeno) en la pieza cincada. ’

Operar dentro de las normas de seguridad.

Relacionar los diferentes tipos de tratamientos superficiales qui-
micos con fos parametros que se van a controlar y el material
base de la pieza.

Describir la finalidad y canipo de aplicacion 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 técnicas y la pieza que se debe
tratar, realizar el tratamiento superficial del niquelado:

Limpiar la pieza segtin requenmientos del tratamiento de nique-
lado.
Identificar los parametros aplicables al tratamiento:

Temperatura de los distintos bafios.
Composicion de los bafios.
Tiempo de permanencia en cada bafio.

Ejecutar las operaciones necesarias para llevar a cabo el niquelado.

Operar dentro de las normas de seguridad.

Realizar el coritrol (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 mecé-
nicos con los parametros que se van a controlar y el material
base de la pieza.

Describir la finalidad v campos de aplicacion de los diferentes
tratamientos superficiales mecénicos.

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 técnicas y la pieza que se debe
tratar, realizar el tratamiento de granallado por via seca:
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.8 Operar diestramente los equipos e insta-
laciones para realizar el tratamiento de
acabado (impregnacién, lacado, pintura),
consiguiendo las caracteristicas especifi-
cadas y en condiciones de seguridad.

1.9 Analizarias medidas que se deben adoptar
para la prevencion de los riesgos en los
procesos de tratamientos superficiales.

Limpiar la superficie segin requerimientos del tratamiento de
granallado. ,

Comprobar que las pistolas de proyeccién, bandejas de posicio-
namiento, camara de proyeccion y elementos de seguridad,
funcionan correctamente.

Identificar y regular los pardmetros aplicables al tratamiento:

Intensidad de proyeccion.

Volumen de proyeccion.

Presion de proyeccion.

Distancia de proyeccion.

Tiempo de permanencia.

Tanto por ciento (porcentaje) de cobertura.

Ejecutar las operaciones necesarias para llevar a cabo el grana-
llado, 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 los diferentes tipos de acabado con jos parametros

que se van a controlar y el material base de la pieza.

Describir la finalidad y campos de aplicacién de los diferentes
acabados. '

Explicar los defectos tipicos mas usuales que se producen en
las piezas pintadas, lacadas o impregnadas.

En un caso préctico a partir de un plano de la pieza, la normativa
aplicable, las especificaciones técnicas 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.

Identificar los parametros aplicables al tratamiento:

Composicion de la pintura.
Caducidad de la pintura.
Concentracion de la pintura.
Distancia de proyeccion.

Presidn de proyeccion.

Didmetro de la boquilla de la pistola.
Grado de humedad ambiental.
Temperatura y tiempo de secado.
Vida de la mezcta de la pintura.

Ejecutar las operaciones necesarias para llevar a cabo el pintado.

Operar dentro de fas normas de seguridad. .

Realizar el control {uniformidad, homogeneidad, ausencia de brillos
y marca) en la superficie pintada.

Identificar los riesgos {explosion, incendio, contacto con sustancias
corrosivas) y las medidas (almacenamiento de materias, prendas

‘de proteccidn personal, instalacidn eléctrica, autodeflagrante) que

se deben adoptar para su prevencién en los tratamientos pre-
liminares de desengrasado. _

Identificar los riesgos {caidas, proyeccion de particulas, contactos
indirectos, explosién, contacto con sustancias corrosivas) y las
medidas (suelo enrejado, sistema de blocaje, mantenimiento pre-
ventivo, protecciones eléctricas, mangueras con cable antiestatico,
control de presion y humedad) que se deben adoptar para su
prevencion en los tratamientos preliminares de decapado.

Identificar los riesgos (contactos con sustancias corrosivas, con-
tactos directos e indirectos con material eléctrico, caida, caida
de.objetos) y las medidas {evitar operaciones manuales, protec-
ciones personales, protecciones eléctricas, suelos antideslizantes,
mantenimiento) que se deben adoptar para su prevencion en los
tratamientos superficiales de recubrimientos por inmersion.
Identificar los riesgos (incendio y explosién, intoxicacion) y las
medidas (normativa y personal especializado, profesiones perso-
nales) que se deben adoptar para su prevencién en los trata-
mientos superficiales de pintura.
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CONTENIDOS BASICOS (duracién 165 horas)
a) Repreéentacién grafica:

Normalizacién y simbologia.
Sistema diédrico de representacion.
Sistemas de acotacién.

Planos de conjunto, Perspectivas.
Planos constructivos,

Croquizacién y esquemas.

b) Materiales metalicos, plésticos y compuestos:

Propiedades de los materiales.

Fundamento y objeto.
Diterentes tipos.

d) Procedimientos de enmascarado:

Fundamento y objeto.
Diferentes tipos.

Instalaciones y equipos
Tratamientos superficiales:

Fundamento y objeto. o
Tipos de tratamientos superficiales.
Deteccidn y evaluacion de defectos.

e)
f)

,g) Prevencién de los riesgos en los procesos de tra-
c) Procedimientos de limpieza: tamientos superficiales.
Médhlo profesional 2: tratamientos térmicos
Asociado a fa unidad de competencia 2: preparar y realizar tratamientos térmicos en productos metalicos
CAPACIDADES TERMINALES CRITERKOS DE EVALUACION
2.1 Analizar los procesos de tratamientos tér-|— Identificar la simbologia y elementos normalizados, representados

micos en productos metalicos, 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 técnicas necesarias para la pre-
paracion de los equipos e instalaciones
para tratamientos térmicos, en condicio-
nes de seguridad. :

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 térmicos con las

caracteristicas mecanicas que deben conseguirse en los diferentes

materiales metélicos.

Describir la finalidad y aplicacion de los medios de enfriamiento

{agua, aceite mineral, metales y sales fundidas, aire en cadena,

aire g presién, arena, ceniza caliente), en funcion del tratamiento

térmico. ‘

Describir los tipos de tratamientos térmicos (fases, operaciohes,
roductos y medios), relacionandolos con su finalidad y aplicacion.

Bescribir las transformaciones que se producen en funcién de

la temperatura, porcentaje de carbono, tiempo, utilizando el dia-
rama hierro-carbono. ‘

En un supuesto practico, a partir de un plano de una pieza, las

nhormas aplicables y sus especificaciones técnicas:

Identificar la forma y las cotas de la zona que se debe tratar.

Identificar el tipo de material {(con ayuda de tablas), composicidn
y caracteristicas.

Identificar los puntos criticos especificados en el plano.

Interpretar las especificaciones técnicas (superficie que se van
a tratar, densidad de corriente, intensidad de corriente, espesor).

Interpretar los tratamientos que se deben realizar.

Identificar el grado de penetracion del tratamiento.

Identificar las zonas que deben enmascararse.

Identificar el medio de enfriamiento. :

Especificar las fases y operaciones de cada tratamiento.

Describir las instalaciones, equipos y medios de trabajo necesarios
para realizar el tratamiento.

Establecer los pardmetros (temperatura de calentamiento, tiempo
de calentamiento, velocidad de enfriamiento).

Describir las caracteristicas de los distintos tipos de atmoésfera
(nitrégeno, amoniaco, aire, argén} 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, fina).

Describir las anomalias o alteraciones mas frecuentes que se pue-
den dar durante el funcionamiento regular de los equipos e
instalaciones. -

En un caso practico de tratamiento térmico y a partir del plano
de la pieza, la normativa aplicable, las especificaciones técnicas
y la pieza:

Identificar el material base de la pieza.

Seleccionar el enmascarado (cogre, pintura) en funcién del mate-

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

CRITERIOS DE EVALUACION

2.3 Operar diestramente los equipos e insta-

laciones para realizar tratamientos térmi-
cos (temple, revenido, recocido, normali-
zado, alivio de tensiones, solubiliza-
cion/maduracién, endurecimiento por pre-
cipitacidn), consiguiendo las caracteristi-
cas especificadas y en condiciones de
seguridad.

2.4 Operar diestramente equipos e instalacio-

nes para realizar tratamientos termogqui-
micos (nitruraciéon, cementacién, carboni-
truracion, sulfacianuracion, cianuracion),
consiguiendo las caracteristicas especifi-
cadas y en condiciones de seguridad.

Efectuar las operaciones de limpieza (grasas, aceites).

Seleccionar y ajustar los parametros de regulacién y control en
funcion del tratamiento.

Comprobar el estado de los hornos, ajustando los parametros
en funcion del tratamiento.

Comprobar la atmosfera del horno, segin las especificaciones.

Describir [a finalidad y campo de aplicacion de los diferentes tra-
tamientos térmicos.

Relacionar los diferentes tratamientos térmicos con los parametros
gue se deben controlar y material de la pieza. '
Explicar los defectos tipicos mas usuales que se producen en
las ptezas sometidas a tratamientos térmicos.

En un caso practico a partir del plano de la pieza, normativa apli-
cable, las especificaciones técnicas y la pieza que se debe tratar,
realizar el tratamiento térmico 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 (pirdmetro, barritas) adecuado, asi como
el tiempo de permanencia. o

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

‘Identificar el tipo de enfriamiento.

Realizar el control {carburaciéon, estructura, dureza) en la pieza
recocida.

Ejecutar las operaciones necesarias para llevar 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 técnicas y la pieza que se debe tratar,
realizar el tratamiento térmico 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 funcion del tipo de
material y espesor de la pieza. :

Determinar el medio de enfriamiento. :

Ejecutar las operaciones necesarias para llevar a cabo el templado.

Realizar el control {profundidad de capa, deformacién, 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 técnicas y la pieza que se debe
tratar, realizar el tratamiento térmico de revenido:

Identificar la termperatura de revenido, en funcién del material
de la pieza.

Controlar la temperatura del revenido, utilizando el instrumento
(pirdmetro, termdmetro, barritas) adecuado. _

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

ldentificar el medio de enfriamiento.

Ejecutar las operaciones necesarias para llevar a cabo el revenido.

Realizar el control (dureza, microestructuras, grietas, roturas) de
la pieza revenida.

Operar dentro de las normas de seguridad.

Describir a finalidad y campo de aplicacién de los diferentes tra-
tamientos termo-quirmicos.

Relacionar los diferentes tratamientos termo-quimicos, con los
parametros gque 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 termao-quimicos.

En un caso practico a partir del plano de la pieza, normativa apii-
cable, las especificaciones técnicas y la pieza que se debe tratar,
realizar el tratamiento termo-quimico de cementado:
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.5 Analizar las medidas que se deben adoptar

para la prevencion de los riesgos en los
procesos de tratamientos térmicos.

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

Determinar los parametros (porcentaje de carbono, temperatura),
para la creacion del medio.

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

Identificar la técnica de eliminacién del medio.

Determinar el medio de enfriamiento.

Ejec&&tar las operaciones necesarias para llevar a cabo el cemen-
tado.

Realizar el control {profundidad de capa, deformacion, microes-
tructuras, dureza, grietas, roturas) en la pieza cementada.

Operar dentro de las normas de seguridad.

Identificar los riesgos (quemaduras por proyecciéon de sustancias
ardientes, quemaduras por contacto con piezas calientes, ingestion
de sustancias venenosas) y las medidas (sujecion de piezas, secado
de las piezas previo a su introduccidon en los hornos de barios
de sales, conocimiento de las sales incompatibles) a adoptar para
su prevencion en los tratamientos térmicos.

Identificar los riesgos {quemaduras por proyeccion de sustancias
ardientes, quemaduras por contacto con piezas calientes, explo-
siones en hornos, ingestion de sustancias venenosas} y las medi-
das (introduccién lenta de las piezas en el bafio, purgar el horno,
sujecién de piezas, secado de las piezas previo a su introduccidn
en {os hornos de bainos, conocimientos de las sales incompatibles)
que se deban adoptar para su prevencién en los tratamientos
térmico-quimicos.

a)

CONTENIDOS BASICOS (duracion 115 horas)

Materiales metalicos:
Diagrama hierro-carbono.

Temperatura y puntos criticos.
Constituyentes estructurales y metaestables de los

aceros.

b)

Procedimientos de enmascarado:;

Fundamentos y objeto.
Diferentes tipos.

Instalaciones y equipos:

Hornos.

Pirometria.

Generadores de atmadsfera controlada.
Equipos de apagado.

Utiles.

d} Tratamientos térmicos:

Fundamentos y objeto.

Tipos de tratamientos térmicos.

Variables que se deben controlar en el proceso.
Deteccion y evaluacion de defectos.

e) Tratamientos termo-quimicos:

Fundamentos y objeto.

Tipos de tratamientos termo-quimicos.,
Variables que se deben controlar en el proceso.
Deteccion y evaluacion de defectos.

f) Tratamientos térmico-superficiales:

Fundamentos y objeto.

Tipos de tratamientos térmico-superficial.
Variables que se deben controlar en el proceso.
Deteccion y evaluacion de defectos.

OFerac:ones de puesta a punto y preparacion de las h} Prevencion de los riesgos en los procesos de tra-
instalaciones

tamientos térmicos.

Mdédulo profesional 3: sistemas auxiliares de fabricacién mecanica

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

de tratamientos

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

31

Analizar y relacionar los procesos auxilia-
res de fabricacion (alimentacién de piezas,
herrarnientas, vaciado/llenado de depési-
tos, evacuacién de residuos) con las téc-
nicas y medios automaticos para reali-
zarlos.

Describir las técnicas de manipulacidn, transporte, almacenamien-
to. utilizadas en los procesos de fabricacion.

Describir los medios utilizados para la automatizacién de alimen-
tamog a las maquinas (robots, manipuladores), explicando la fun-
cion de:

Elementos estructurales.
Caderas cinematicas.
Elementos de control.
Actuadores {motores).
Captadores de informacién.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.2

3.3

3.4

Adaptar programas de control para siste-
mas automaticos de alimentacion de pie-
zas y operaciones auxiliares de fabricacién
{manipulacion, refrigeracién, manteni-
miento de fluidos).

Operar con los distintos érganos {neuma-
ticos, hidraulicos, eléctricos, programa-
bles) que intervienen en la manipulacién,
transporte, actuando sobre los elementos
de regulacién en condiciones de seguri-
dad, Iy realizar el mantenimiento de primer
nive

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

A partir de un proceso de fabricacion en el que se contemplen
fases de seleccion de materiales, alimentacién de maquinas, meca-
nizado, almacenaje, elaborar:

Diagrama de flujo de fabricacién.
Listado de medios necesarios.
Informe y valoracién de la solucién adoptada.

Relacionar las funciones caracteristicas de los lenguajes de PLC's
y robots con las operaciones que hay que realizar con los equipos
auxiliares de fabricacién.

Explicar los sistemas de transmision y almacenamiento de infor-
macién utilizados en la programacnon de PLC’s y robots.

A partir de dos supuestos practicos de alimentacion 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 {presién, fuerza,
velocidad]).

Realizar los diagramas de flujo correspondientes.

Realizar el programa de control del PLC v robot.

Explicar las variables regulables en los procesos auxiliares de fabri-
cacion (fuerza, presion, velocidad).

Relacionar las variables con los elementos que actuan sobre ellas
{neumaticos, hidraulicos, eléctricos).

Describir las técnicas de regulacidn y verificacién de las variables
(fuerza, velocidad).

Describir el mantenimiento de primer nivel en los sistemas de
manipulacién, transporte y alimentacidn.

A partir de varios sistemas autométicos de manipulacion de piezas
y regulacién de motores (neumaticos, hidraulicos, eléctrico/elec-
trénicos), convenieniemente 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 (manometros, reglas, tacémetros).

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

Formular la relacion existente entre pardmetros del sistema y tiem-
po de respuesta.

Explicar los aparatos de medicién.

Describir las unidades de medida. '

A partir de una simulacidén en maqueta, de uno o varios procesos
de fabricacion mecanica, que contenga fases de manipulacion
de piezas y operaciones de mecanizado o fundicién, en la que
intervengan elementas neumaticos, eléctricos y electrénicos pro-
gramables, robots y manipuadores:

Identificar las variables que hay que controlar.
Medir las magnitudes de las variables ante {as distintas soli-
citaciones.
Regular los elementos de control, para que el proceso se desarrolle
" dentro de las tolerancias dadas.
Verificar las frayectorias de los elementos moviles y proceder a
su modificacion, en caso necesario.

a)

Semiautomaticos (electro—neumo—hldraul|cos)

CONTENIDOS BASICOS {(duracién 70 horas)

Automaticos {manipuladores, robots).

b)

Programacion de sisternas autormatizados:

Diagrama de flujo. .
Lenguaje de programacidn {robots, PLC's).

Modificacion de programas.
Simulacién,

Medios de manipulacién, transporte y almacena—
miento:

c} Regulacién y puesta a punto de sistemas automa-
tizados:

Organos de regulacidn (neumaticos, hidraulicos, eléc-
tricos).

Parametros de control {velocidad, recorrida, tiempo).

Utiles de verificacion {preostato, caudalimetra).

Accionamientos de correccion {estranguladores, limi-
tadores de potencia, limitadores de caudal).
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Méddulo profesional 4: control de las caracteristicas del producto tratado

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

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1

4.2

4.3

4.4

Analizar las condiciones que deben cum-
plir la preparacion, manipulacién y alma-
cenaje del producto o probeta, previos a
ia verificacion.

Aplicar las técnicas metroldgicas y operar
diestramente los instrumentos destinados
a la determinacion de las dimensiones y
caracteristicas del producto.

Operar de forma diestra medios y equipos
de ensayos destructivos (tracci6n, compre-
sion, flexidn, fatiga, torsién, resiliencia,
dureza, metalografia), para comprobar las
caracteristicas estructurales y comporta-
miento mecénico del producto tratado,
interpretando los resultados obtenidos.

Operar de forma diestra medios y equipos

de ensayos no destructivos (liquidos pene-
trantes, particula magnética, corrientes
inducidas, -conductividad, ultrasonidos,
radiograficos) en piezas tratadas, estable-
ciendo relacion basica causa/efecto entre
los posibles resultados obtenidos.

Describir las condicignes de temperatura, humedad, limpieza, gue
debe cumplir una pieza para proceder a su control.
Describir las deficiencias tipicas (rebabas, poros, grietas, defor-
macién por sistema de amarre) que presentan las piezas antes
de ser controladas. ’
Describir las técnicas utilizadas para la identificacion, preparacién
Bmanipulacic’m de probetas y piezas sometidas a control.

escribir tas técnicas de control y medicion de probetas para
comprobar si cumplen con las exigencias de calidad.
ldentificar los utiles e instrumentos de control empleados en la
preparacion y control de probetas, indicando su finalidad y campo
de aplicacion, ,
Describir la preparaciéon y acondicionamiento final exigidos a las
piezas y probetas antes de ser sometidas al control o ensayo.

Describir los instrumentos de medida y control empleados en la
fabricacion mecénica, indicando la magnitud que controlan, su
campo de aplicacién y su precision de medida.

Describir las técnicas de control adecuadas a las distintas veri-
ficaciones dimensionales gue se presentan en la fabricacion
mecanica.

Enumerar los tipos de erfrores gue influyen en una medida.
Ante una situacion real de medicidn o control, seleccionar, entre
los instrumentos disponibles, los més idéneos y utilizarlos de forma
adecuada para proceder a dicha verificacién.

Comprobar, ante una situacion 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 verificacién dimensional de una pieza real, aplicando

los instrumentos y métodos indicados en la pauta de control pres-
crita para dicha pieza y anotando los resultados en una ficha
de datos o grafico de control.

Describir las técnicas de obtencidn y preparacion de las probetas,
atendiendo al tipo de ensayo.

Relacionar ios diferentes ensayos destructivos con los parametros
y defectos que se deben controlar, describiendo su fundamento,
aplicacion y limitaciones.

Describir los instrumentos y méquinas empleados en los ensayos
destructivos, y el procedimiento de empleo.

Describir los instrumentos y maquinas empleados en los ensayos
metalograficos, y el procedimiento de empleo.

Explicar las técnicas empleadas en la realizacion de ensayos des-
tructivos (resiliencia, compresion, traccion, flexion, dureza, meta-
lografico).

Explicar los errores mas caracteristicos que se dan en los equipos
¥ 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
in’(njplique la realizacién de los ensayos de metalografia, traccion
y dureza:

Realizar la preparacion y acondicionamiento de las materias o
probetas necesarias para ia ejecucién de los ensayos.

Realizar los ensayos, aplicando las normas o 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, aplicacién y limitaciones.

Describir los instrumentos y maquinas empleados en los ensayos
nc destructivos, y el procedimiento de empleo.

Explicar las técnicas empleadas en la realizacion de ensayos no
destructivos {liguidos penetrantes, particula magnética, corrientes
inducidas, conductividad, ultrasonidos, radiograficos).
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.5 Aplicar Ias técnicas de control del proceso.
de los resultados obtenidos y proponer o
aplicar medidas correctoras.

4.6 Analizar informacion sabre Ia calidad del
producto o proceso y elaborar los informes
de valoracion de calidad.

Explicar los errores mas caracteristicos que se dan en los equipos
y maqguinas 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.

Enumerar normas de uso, seguridad y almacenamiento de los
medios y equipos de ensayos no destructivos (E.N.D.}.

En casos practicos de ensayos no destructivos (particulas mag-
néticas, liquidos penetrantes y ultrasonidos):

En supuestos de inspeccion de piezas tratadas convenientemente
caracterizadas, razenar el{los) método(s) de ensayo(s) mas
idéneo(s).

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

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

Ajustar el equipo.

Efectuar el ensayo segtin procedimiento establecido.

Identificar defectologia que pueda presentarse, indicando motivo
que la produjo.,

Registrar y clasificar los resultados en términos de criterios
escritos.

Cumplir normas de uso, seguridad e hlglene 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 técnicas de control de proceso utilizadas en la indus-
tria de tratamiento, enumerando las alarmas o criterios de valo-
racion de los gréficos de control empleados.

Describir el concepto de capacidad de proceso v los indices que
io evalian.

Calcular bajo procedimiento establecido los distintos indices de

capacidad de proceso de una serie de muestras medidas, cuyos
valores y especificaciones técnicas se conocen. ‘
A partir de informacién relativa a un proceso de tratamiento en

un supuesto practico:

Identificar las fases de control y autocontrol aplicables.

Relacionar el 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 ¢ pieza, definido por su tipo de operaciones, fases,
equipos, controles, materiales, la documentacion técnica gue
caracteriza a dicho producto o pieza v los resultados de las medi-
ciones o controles realizados:

Identificar las caracteristicas de calidad del producto.

Identificar las técnicas de control pedidas.

Rellenar, con los datos disponibles, los correspondientes graficos
de control de pedidos.

Interpretar las alarmas o criterios de valoracian detectados en
los gréaficos 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 tos principios y técnicas que deben seguirse en la obten-
cion y seleccidn de datos para realizar partes o informes de control.
Describir las técnicas de andlisis y presentacién de datos emplea-
dos en el control del proceso o producto.

— Ante un supuesto practico en el que se ha efectuado la verificacién

de una pequena serie de piezas y de la que se dispone de toda
la documentacion técnica y de control necesaria:
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITFRIOS DE EVALUACION

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

Realizar un grafico o 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 realizacion del control de un proceso de tratamiento, de
un producto o pieza definido por sus especificaciones técnicas,

. emitir un informe de calidad donde se consideren los siguientes

aspectos:

Reestructurar la informacion obtenida para facilitar su compren-
sion,

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

Evaluar, respecto de las especificaciones de calidad pedidas, los
resultados obtenidos en la realizacion de los ensayos, en el
contro! del producto o durante el control del proceso.

Resefiar las incidencias detectadas en el producto o proceso y
expresar los resultados finales del control.

Identificar los fallos de calidad del producto o del proceso.

Relacionar los fallos de calidad con sus posibles causas.

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

Justificar, con razonamientos técnicos y estimaciones econémicas,
la adopcion de una determinada propuesta en contraposicion
con otras. ’ .

Proponer, dentro de su dmbito de trabajo, las mejoras y acciones
correctoras que permltan aumentar la calidad del producto
0 proceso.

Justificar, con razonamientos técnicos y estimaciones econdmicas,
la adopcién de una determinada propuesta en contraposicion
con otras.

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

CONTENIDOS BASICOS (duracion 70 horas)

a) Fundamentos de metrologia:

Ensayos no destructivos {liquidos penetrantes, par-
ticulas magnetlcas u!trasonldos y radiologia industrial).
Ensayos quimicos.

Concepto de medida. Patrones. Interpretacion de toIe— e) Calidad:

rancias.

Conceptos fundamentales.
Garantia de la calidad. Calidad total.

b) Instrumentacién metrolégica:

Patrones de medida, instrumentos de medida directa
e indirecta, columnas de medida y maquinas de medir.
Instrumentos especiales (pirometros, termodmetros).

¢) Técnicas de medicidn:;

Dimensionales Y trigonométricas.

Formas geométricas, 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: traccion, compresion, choque
(resiliencia).

Probetas, tipos, narmas y técnicas de obtencion.

Ensayos metalograficos.

Elementos integrantes del sistema de aseguramiento
de calidad. Manual de calidad.

f) Técnicas de control de calidad:

Pautas de control.

Técnicas de recopilacion y presentacion de datos.

Control estadistico.

Contrdl del producto y del proceso.
o Gréficos estadisticos de control de variables y atri-

utos.

Concepto de capacidad de proceso e indices que lo
valoran.

Criterios de interpretacion de graficos de control.

Plan de muestreo por atributos.

Aplicacion de la informatica al control del producto
0 proceso.

g) Herramientas basicas de analisis de calidad.
~ h) Informes y pautas de verificacion, aspectos a con-
siderar en su realizacién y presentacion.
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Médulo profesional 5: administracién, gestién y comercializacién en la pequefia empresa

Asociado a la unidad de competencia 6: realizar la administracién, gestién y comercializacién
en una pequeiia empresa o taller

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1

b.2

53

54

5.5

Analizar las diferentes formas juridicas
vigentes de empresa, sefialando la mas
adecuada en funcion de la actividad eco-
némica y los recursos disponibles.

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

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

Definir las obligaciones mercantiles, fisca-
les y laborales que una empresa tiene para
desarrollar su actividad econémica iegal-
mente. :

Aplicar las técnicas de relacién con los
cllen_tes y proveedores, que permitan resol-
ver situaciones comerciales tipo.

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

Identificar los requisitos legales minimos exigidos para la cons-
titucion de la empresa, segin su forma juridica.

Especificar las funciones de los 6érganos 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 bésicas identificadas para cada tipo juridico de empresa.
A partir de unos datos supuestos sobre capital disponible, riesgos
que se van a asumir, tamano de {a empresa y nimero de socios,
en su caso, seleccionar la forma juridica mas adecuada, explicando
ventajas e inconvenientes.

Comparar las caracteristicas béasicas de los distintos tipos de con-
tratos laborales, estableciendo sus diferencias respecto a la dura-
cién 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-
teristicas y situacion de la empresa supuesta.
Cumplimentar una modalidad de contrato.

Explicar la finalidad de los documentos bésicos utilizados en la
actividad econdmica 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 legislacién vigente para la
constitucion de una empresa, nombrando el organismo donde
se tramita cada documentg, el tiempo y forma requeridos.

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

Describir et calendario fiscal correspondiente a una empresa indi-
vidual o colectiva en funcidn de una actividad productiva, comer-
cial o de servicios, determinada.

A partir de unos datos supuestos cumplimentar:

Alta y baja laboral

Ndmina

Liquidacion de la Seguridad Social ‘

Enumerar los libros y documentos que tiene que tener cumpli-

mentados la empresa con caracter obligatorio segin la normativa
vigente.

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

A partir de diferentes ofertas de productos o servicios existentes
en el mercado:

Determinar cudl de eilas es la més ventajosa en funcion de los
siguientes parametros;

Precios del mercado.
Plazos de entrega.

“
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.6 Analizar las formas mds usuales en el sec-
tor de promocion de ventas de productos

Calidades.

Transportes.

Descuentos.

Volumen de pedido.

Condiciones de pago.

Garantia.

Atencion posventa. -

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

0 Servicios. — Explicar los principios bdsicos del «merchandising».
5.7 Elaborar un proyecto de creacién de una|— El proyecto debera incluir:
eiilcll)lijl?g:d e\rfn%T&?C:naaglelgsanzlézoasnc:]%cs; Los objetivos de la empresa y su estructura organizativa.
sarios P Justificacion de la localizacidn de la empresa.
Analisis de la normativa legal aplicable.
Plan de financiacion.
Plan de comercializacién:
Rentabilidad del proyecto.
CONTENIDOS BASICOS (duracion 50 horas) e} Gestion administrativa:
a) Laempresay suentorno: Documentacion administrativa.

Concepto juridico-econdémico de empresa.
Definicidon de la actividad.

Localizacién, ubicacién y dimension lega! de la em-

presa.

b) Formas juridicas de las empresas:
El empresario individual.

Analisis comparativo de los distintos tipos de em-

presas.
c)

Tramites de constitucion.
Fuentes de financiacion.

d) Gestion de personal:

Convenio del sector.
Diferentes tipos de contratos laborales.

Cumplimentacién de ndminas y seguros sociales.

Gestion de constitucion de una empresa:;

Técnicas contables.
Inventario y métodos de valoracién de existencias.
Calculo del coste, beneficio y precio de venta.

f)

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

Gestion comercial:

g) Obligaceiones fiscales:

Calendario fiscal.

Impuestos que afectan a la actividad de la empresa.

Calculo y cumplimentacion de documentos para la
liquidacion de impuestos indirectos: IVA e IGIC y de
impuestos directos: EQS e IRPF.

h) Proyecto empresarial.

3.3 Mddulos profesionales base o transversales.

Médulo profesional 6 {transversal): seguridad en las industrias de fabricaciéon mecdnica

¥

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1 Analizar y evaluar planes de seguridad e
higiene de empresas del sector de fabri-

cacion mecanica.

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

— Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector
de fahricacién mecanica, emitiendo una opinién critica de cada
unao de ellos. .

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

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

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

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

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

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

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



BOE nim. 35 Viernes 10 febrero 19956 4489

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS PE EVALUACION

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

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

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

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

el plan.
6.3 Relacionar los medios y equipos de segu-|— Describir las propiedades y uso de las ropas y los equipos mas
ridad empleados en el sector de fabrica- comunes de proteccion personal.
cidn mecanica con los riesgos que se pue-|— Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extmcmn de
den presentar en el mismo. incendios, describiendo las propiedades y empleos de cada urio
de ellos.

— Describir las caracteristicas y finalidad de las sefales y alarmas
reglamentarias para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de
emergencia.

— Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios rela-
tivos a curas, primeros auxilios y traslados de accidentados.

6.4 . Analizar y evaluar casos de accidentes rea- | — Identificar y describir las causas de los accidentes. _
les ocurridos en las empresas del sector |— Identificar y describir los factores de riesgo y las medidas que
de fabricacion mecanica. hubieran evitado el accidente.

— Evaluar-las responsabilidades del trabajador y de la empresa en
las causas del accidente.

6.5 Analizar las medidas de proteccién en el |— Identificar las posibles fuentes de contaminacién del entorno
ambiente de un entorno de trabajo vy del ambiental.
medio ambiente, aplicables a las empresas |— Relacionar fos dispositivos de deteccién de contaminantes, fijos
de fabricacidn mecanica. y movilas, con las medidas de prevencién y proteccion gque se

deben utilizar,

— Describir los medios de vigilancia mas usuales de afluentes y
efluentes, en los procesos de produccidn y depuracion en la indus-
tria de fabricacion mecanica.

— Explicar las técnicas con las que la industria de fabricacién meca-
nica depura sustancias peligrosas para el medio ambiente.

— Justificar la importancia de las medidas de proteccion, en lo refe-
rente a su propia persona, la colectividad y el medio ambiente.

-~ Describir los medios higiénicos para evitar contaminaciones per-
sonales ¢ hacia el producto, que debe manipularse u obtenerse.

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

CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 horas) c) Medios, equipos y técnicas de seguridad:

Ropas y equipos de proteccion personal.

a) Planes y normas de seguridad e higiene: Senales y alarmas.
Equipos contra incendios.

Politica de seguridad en las empresas. d) Situaciones de emergencia:

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el . .

sector de fabricacion mecénica. Técnicas de evacuacion.
Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra- Extincidn de incendios.

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

e) Sistemas de prevencion y proteccién del medio
ambiente en las industrias de fabricacidén mecanica:

Factores del entorno de trabajo:

b) Factores y situaciones de riesgo: Fisicos {ruidos, luz, vibraciones, temperaturas). )
Quimicos {vapores, humos, particulas en suspension).

Riesgos mas comunes en el sector de fabricacién Factores sobre el medio ambiente:

mecanica. Aguas residuales (industriales).

Métodos de prevencién ¢ . beh >1
; . . . os {residuos soli li .
Protecciones en las maquinas e instalaciones. Vertidos { solidos y liquidos)

'Medidas de seguridad en produccidn, preparacion de Normativa vigente sobre seguridad medioambiental
maquinas y mantenimiento. en el sector de fabricacién mecanica.



4490

Viernes 10 febrero 19956

BOE num. 35

3.4 Méodulo profesional de formacion en centro de trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIGS DE EVALUACION

Analizar, al menos, un proceso de tratamiento

(térmico, termoquimico, superficial o acabado
orgénico sobre superficies), de una pieza cola-
borando en la definicion del procedimiento,
fases, equipos, instalaciones y medios auxi-
liares necesarios para ejecutarlo. -

Participar en la preparacién de las instrucciones

Y equipos que intervienen en el proceso de,
al menos. un tratamiento {térmico, termoqui-
mico, superficial ¢ acabado organico sobre
superficig).

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 o modlft-
caciones que se efectien.

Actuar en el puesto de trabajo respetando las

normas medioambientales y de seguridad
personal, asi como los medios y materiales
utiizados en el desempeiio de las actividades.

Identificar la documentacidén técnica, interpretando los pardmetros
y especificaciones relacionadas con el proceso de tratamiento.
Proponer el procedimiento que se debe utilizar. identificando 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 funcion del
materia!, 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 los elementos
principales de regulacion y control de los equipos e instalaciones.

Interpretar la informacién de proceso identificando los materiales,
herramientas, utillaje de sujecidn, instalaciones, equipos y para-
metros de regulacidn y variables {eléctricas, composicion, tem-
peratura).

Realizar ias operaciones de mantenimiento de uso de las insta-
laciones y equipos:

Desmontaje y limpieza de las partes relevantes.
Vaciado de productos quimicos.

Regeneracion de darios.

Renovacién periddica del contenido de las cubas.
Eliminacion de materias primas y contaminantes.
Cambio de elementos dafados de la instalacion.

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

Interpretar las pautas o especificaciones de control, identificando
las caractetisticas y pardmetros que deben ser controlados.
Realizar ia preparacion 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 o factores que los originan.

Elaborar un informe descriptivo de las técnicas y equipos espe-
ciales de medicién y ensayos, utilizados en el control del pro-
-ducto o proceso.

Cumplimentar los graficos y partes del control requeridos.

Realizar un. informe adecuadamente documentado que recoja al
detalle el plan de calidad aplicado al control del producto y
procesa, asi como proponer mejoras al mismo.

Vigilar el correcto funcionamignto de los equipos e instrumen-
tacion asociada al producto detectando los funcionamientos
anarmales. . .

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 especifica como las particulares establecidas por
la empresa.

Mantener |la zona de trabajo libre de riesgos, y con orden y limpieza.
Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos de
tratamientos térmicos y superficiales, materiales, productos qui-
micos, equipos e instalaciones, asi como la informacién y sefiales
de precaucién que existan en el lugar de si actividad.

Identificar los medios de proteccion y el comportamiento preven-
tivo que se debe adoptar para los distintos trabajos en caso de
emergencia.

Emplear los utiles de proteccién personal disponibles y estable-
cidos para las distintas operaciones.

Utilizar los dispositivos de proteccion de los eguipos e insta-
laciones.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

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

Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe
v responsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose efi-
cazmente con la persona adecuada en cada 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 vy .
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
y limpieza.

Coordinar su actividad con el resto del personal, informando de
cualquier cambio, necesidad relevante o contingencia no prevista.
Incorporarse puntualmente al puesto de trabajo, disfrutando de
los descansos instituidos y no abandonando el centro de trabajo
antes de lo establecido sin motivos debidamente justificados.

Obtener toda la documentacién que se precisa para organizar
su puesto de trabajo, poner a punto instalaciones y equipos vy
controlar la calidad.

Elegir las instalaciones, equipos, utillaje y medios auxiliares en
funcién 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 procese, operando los ele-
mentos principales de regulacién y control de las instalaciones
Yy equipos.

Controlar el funcionamiento de las maquinas o equipos, ajustando
los pardmetros para corregir las desviaciones.

Controlar los sistemas e instalaciones de transporte, evacuacion
y tratamiento de residuos {bafios, 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 dptimo.

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.

Duracion: 240 horas.

3.6 Mddulo profesional de formacién y orientacién laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Detectar las situaciones de riesgo mas habitua-
1es en el ‘dmbito laboral que puedan afectar

a su salud Y aplicar las medidas de proteccion

y prevencién correspondientes.

Aplicar las medidas sanitarias basicas inmedia-

tas en el fugar del accidente en situaciones
simuladas.

Diferenciar las formas y procedimientos de
insercion en la realidad laboral como traba-
jador por cuenta ajena o por cuenta propia.

Identificar en situaciones de trabajo tipo, los factores de riesgo

© existentes.

Describir los dafios a Ia salud en funmon de los factores de riesgo
que los generan.

Identificar las medidas de proteccion y prevencion en funcién de
la situacion de riesgo.

Identificar la prioridad de intervencion en el supuesto de varios
lesionados o de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor
riesgo vital intrinseco de lesiones.

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en
funcidn de las lesiones existentes.

Realizar |la ejecucion de las técnicas sanitarias {RCP, inmovilizacion,
traslado), aplicando los protocolos establecidos.

Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral exis-
tentes en su sector productivo que permite la legislacion vigente.
Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documen-
tacion necesaria para la obtencidén de un empleo, partienHo de
una oferta de trabajo de acuerdo con su perfil profesional.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Orientarse en el mercado de trabajo, identifi-
cando sus propias capacidades e intereses
y el itinerario profesional mas idoneo.

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

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos nece-
sarios, de acuerdo con la legislacion vigente para constituirse en
trabajador por cuenta propia.

identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos
propios con valor profesionalizador. :
Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en
su caso, los condicionamientos por razon de sexo o de otra indole.
Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus
intereses. .

Emplear las fuentes béasicas de informacién del derecho laboral
(Constitucion, Estatuto de los Trabajadores, Convenio colectivo)
distinguiendo los derechos y las obligaciones que le incumben.
Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una c«Liqui-
dacion de haberes».

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales. seguridad e higiene, produc-
tividad, tecnoldgicas) objeto de negociacion.

Describir {as posibles consecuencias y medidas, resultado de la
negociacion.

ldentificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad
Social.

CONTENIDOS BASICOS (duracion 30 horas)
a} Salud laboral:
Condiciones de trabajo y seguridad.

cién. .
Primeros auxilios.
b) Legislacion y relaciones laborales:

Derecho laboral.

Factores de riesgo: medidas de prevencion y protec-

Seguridad Social y otras prestaciones.
Negociacion colectiva.

c) Orientacién e insercion socio-aboral:

El proceso de busqueda de empieo.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.

Andlisis y evaluacion del propio potencial profesional
y de los intereses personales.

Itinerarios formativos/profesionalizadores.

4. Profesorado

4.1
tratamientos superficiales y térmicos.

Especialidades del profesorado con atribucién docente en los madulos profesionales del ciclo farmativo de

MODULO PROFESIONAL

ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO

CUERPO

1. Tratamientos superficiales.
Tratamientos térmicos.

Sistemas auxiliares de fabricacion
mecanica,

Control de las caracteristicas del
producto tratado.

cializacion en la pequefia empresa.
Seguridad en las industrias de
fabricacion mecanica.

Formacién y Orientacién Laboral.

Mecanizado y Mantenimiento de
Maquinas.

Mecanizado y Mantenimiento de
Maquinas.

Mecanizado y Mantenimiento de
Maquinas.

Organizacion y Proyectos de Fabriea-
cién Mecanica. :

Formacion y Orientacion Laboral.

Organizacion y Proyectos de Fabrica-
cion Mecanica,
Formacion y Orientacién Laboral.

Profesor Técnico de FP.
Profesor Técnico de FP.
Profesor Técnico de FP.
Profesor de Ensefianza Secundaria.
Profesor de Ensefianza Secundaria.
Profesor de Ensefianza Secundaria.

Profesor de Ensefianza Secundaria.

2
3
4
5. Administracion, gestidon y comer-
6
7
4

.2 Materias del Bachillerato
el presente Real Decreto.

que pueden ser impartidas por el profesorado de las especialidades definidas en

MATERIAS

ESPECIALIDAD DEL PROFESORADOQ

CUERPO

Mecanica.
Tecnologia Industrial |,

Tecnologia Industrial Il.

Organizacion y Proyectos de Fabrica-
cion Mecanica. :

Organizacion y Proyectos de Fabrica-
cién Mecanica.

Organizaciéon y Proyectos de Fabrica-
cién Mescanica.

Profesor de Ensefianza Secundaria.
Profesor de Ensefianza Secundaria.

Profesor de Ensefianza Secundaria.
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4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen-
cia. ,
4.3.1 Para la imparticion de los médulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Organizacién y Proyectos de Fabricacion Mecéanica,

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

Ingeniero técnico en Instalaciones Electromecénicas
Mineras.

Ingeniero técnico en Mineralurgia y Metalurgia.

Ingeniero técnico en Estructuras del Buque.

Ingeniero técnico en Construcciones Civiles.

Diplomado en Maquinas Navales.

Ingeniero técnico en Aeronaves.

Ingeniero técnico en Materiales Aeronauticos y Arma-
mento Aéreo.

Ingeniero técnico en Explotaciones Agropecuarias.

Ingeniero técnico en Industrias Agricolas.

Ingeniero técnico en Mecanizacién Agraria y Cons-
trucciones Rurales. '

Ingeniero técnico en Explotacion de Minas.

Ingeniero técnico en Mecanica.

Ingeniero técnico en Drganizacion Industrial.

Ingeniero técnico en Mecénica (Estructura e Insta-
laciones Industriales),

Ingeniero técnico en Mecanica (Construccion de
Maguinaria).

Ingeniero técnico en Disefio Industrial.

Ingeniero técnico en Equipos y Materiales Aeroes-
paciales.
 Ingeniero técnico en Industrias Agrarias y Alimenta-
rias. :

Ingeniero técnico en Mecanizacion y Construcciones
Rurales.

Ingeniero técnico Industrial. -

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

4.3.2 Para la imparticién de los mddulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Formacion y Orientacion Laboral,

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

Diplomado en Ciencias Empresariales.
Diplomado en Relaciones Laborales.
Biplomado en Trabajo Social.
Dipleomado en Educacion Social.

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

De conformidad con el articuto 34 del Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de
formacion profesional de grado medio: tratamientos
superficiales y térmicos, requiere, para la imparticion de
las ensenanzas 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.

Superficie Grado
Espatio formativo per de utifizacion
m? Porcentaje
Taller de tratamientos superficia-| - 1.
les ........... e 120 30
Taller de tratamientos térmicos .. 90 20
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- Grad

Espacio formativo Supe_rflcm de ”t:'l?za%ién

m2 .

Porcentaje
Laboratorio de automatismos ..... 20 15
Laboratorio de ensayos ............ 60 10
Laboratorio de metrologia ......... 30 10
Aula polivalente " .................... 60 15

El «grado de utilizaciéon» expresa en porcentaje la ocu-
pacion en horas del espacio prevista para la imparticién
de las ensefianzas minimas, por un grupo de alumnos,
respecto de la duracion total de estas ensefanzas v,
por tanto, tiene sentido orientativo para el gue definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

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

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos {con la ocupacion expresada
por el grado de utilizacién) podran realizarse en super-
ficies utilizadas también 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 bachillerato a las que da acceso.

Tecnologia.

6.2 Mddulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacién con la formacion profesional ocupa-
cional.

Tratamientos superficiales.

Tratamientos térmicos.

Sistemas auxiliares de fabricaciéon mecanica.

Administracién, gestidn y comercializacion en la
pequefia empresa,

6.3 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral,

Tratamientos superficiales.

Tratamientos térmicos.

Sistemas auxiliares de fabricacion mecanica.
Formacidn en centro de trabajo.

Formacion y orientacién laboral.

REAL DECRETO 2421/1994, de 16 de
diciembre, por el que se establece el fitulo
de Técnico en Fundicion y las correspondien-
tes ensefianzas minimas.

El articulo 35 de la Ley Orgéanica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenaciéon General del Sistema Educativo
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Auténomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacion profesional, asi como
las ensefianzas minimas de cada uno de ellos. _

Una vez que por Real Decreto 676/1983, de 7 de’
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta-
blecimiento de los titulos de formacion profesional y sus
correspondientes ensefanzas minimas, procede que el
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