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sumo. asi como de la Comisi6n Interministerial de Coor­
dinaci6n del Transporte de Mercancias Peligrosas, dis­
pongo: 

Primero.-Se modifican los anejos AyB del Regla·· 
mento Nacional del Transporte de Mercancias Peligrosas 
por Carreteras (TPC), aprobado por el Real Decreto 
74/1992, de 31 de enero, que quedan redactados como 
figuran en el anexo de esta Orden. 

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

Madrid, 7 de febrero de 1996. 

BORRELL FONTELLES 

(En suplemento aparte se publica el anexo correspondiente) 

3688 

MINISTERIO 
DE EDUCACION Y CIENCIA 

REAL DECRETO 2043/1995, de 22 de 
diciembre, por el que se establece el titulo 
de T,knico superior en Mantenimiento de 
Equipo Industrial V las correspondientes ense­
nanzas mfnimas. 

EI articulo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de 
octubre, de Ordenaci6n General del Sistema Educatıvo, 
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu­
nidades Aut6nomas, establecera los titulos correspon­
dientes a 105 estudios de formaci6n profesional, asi como 
las ensenanzas minimas de cada uno de ellos. 

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

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

Tambien habran de determinarse las especialidades 
del profesorado que debera impartir dichas ensenanzas 
y, de acuerdo con las Comunidades Aut6nomas, las equi­
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun 
10 previşto en la disposici6n adicional undecima de la 
Ley Organica, del 3 de octubre de 1990, de Ordenaci6n 
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe­
ran, en su caso, completar la atribuci6n docente de las 
especialidades del profesorado definidas en el presente 
Real Decreto con los m6dulos 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 
enel presente Real Decreto, en terminos de perfil pro­
fesional, la expresi6n de la competencia profesional 
car'lcteristica del titulo. 

EI presente Real Decreto establece y regula en los 
aspectos y elementos basicos antes inc'icados el titulo 
de formaci6n profesional de Tecnico superior en Man­
tenimiento de Equipo Industrial. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia, consultadas las Comunidades Aut6nomas y, 
en su caso, de acuerdo con estas, con los informes del 
Consejo General de Formaci6n Profesional y del Consejo 
Escolar del Estado, y previa deliberaci6n del Consejo 
de Ministros en su reuni6n del dia 22 de diciembre 
de 1995, 

DISPONGO: 

Articulo 1. 

Se estabhıce el titulo de formaci6n profesional de 
Tecnico superior en Mantenimiento de Equipo Industrial, 
que tendra caracter oficial y validez en todo el territorio 
nacional, y se aprueban las correspondientes ensenanzas 
minimas que se contienen en el anexo al presente Real 
Decreto. 

Articulo 2. 

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

2. Para acceder a los estudios profesionales regu­
lados en este Real Decreto los alumnos habran debido 
cursar las materias de bachillerato que se indican en 
el apartado 3.6.1 del anexo. 

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

4. 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. 

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

6. Los m6dulos susceptibles de convalidaci6n por 
estudios de formaci6n profesional ocupacional 0 corres­
pondencia con la practica laboral son los que se espe­
cifican, respectivamente, en los apartados 6.1 y 6.2 del 
aneXQ. 

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

7. Los estudios universitarios a los que da acceso 
el presente titulo, son los indicados en el apartado 6.3 
del anexo. 

Disposici6n adicional unica. 

De conformidad con 10 establecido en el Real Decreto 
676/1993: de 7 de mayo, por el que se establecen 
directrices generales sobre los titulos y las correspon­
dientes ensei'ianzas minimas de formaci6n profesional, 
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe­
rencia del sistema productivon en el apartado 2 del anexo 
del presente Real Decreto no constituyen una regulaci6n 
del ejercicio de profesi6n titulada alguna y, en todo caso, 
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto 
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado 
por la legislaci6n vigente a las profesiones tituladas. 
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Disposici6n final primera. 

EI presənte Real Decreto, que tiene caracter basico, 
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado 
en el articulo 149.1.30.a de la Constituci6n, asi como 
en la disposici6n adicional primera, apartado 2 de la 
Lev Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la 
Educaci6n; V en virtud de la habilitaci6n que confiere 
al Gobierno el articulo 4.2 de la Lev Organica 1/1990, 
de 3 de octubre, de Ordenaci6n General del Sistema 
Educativo. 

Disposici6n final segunda. 

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

Disposici6n final tercera. 

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

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995. 

El Ministro de Educaci6n y Ciencia, 

JERONIMO SAAVEDRA ACEVEDO 

ANEXO 

INDICE 

1. Identificaci6n del titulo: 

1.1 Denominaci6n. 
1.2 Nivel. 

JUAN CARLOS R. 

1.3 Duraci6n del ciclo formativo. 

2. Referencia del sistema productivo: 

2.1 Perfil profesional: 

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

les. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional: 

2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos, 
organizativos V econ6micos. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona­
les. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo: 

2.3.1 Entorno profesional V de trabajo. 
2.3.2 Entorno funcional V tecnol6gico. 

3. Ensefianzas rninimas: 

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo. 
3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad 

de competencia: 

Procesos y gesti6n del mantenimiento. 
Montaje y mantenimiento del sistema meca-

nıeD. 

Montaje y mantenimiento de los sistemas 
hidraulico V neumatico. 

Montaje y mantenimiento de los sistemas elec­
trico y electr6nico. 

Montaje y mantenımıento de sistemas auto­
maticos de producci6n. 

Provectos de modificaci6n del equipo indus­
triaL. 

3.3 M6dulos profesionales transversales: 

Tecnicas de fabricaci6n para el mantenimiento 
V montaje. 

Representaci6n grƏfica en maquinaria. 
Calidad en el mantenimiento y montaje de 

equipos e instalaciones. 
Planes de seguridad en el mantenimiento y 

montaje de equipos e instalaciones. 
Elementos de maquinas. 
Relaciones en el entorno de trabajo. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de 
trabajo. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n 
laboral. 

3.6 Materias del bachillerato que se han debido 
cursar para acceder al ciclo formativo corres­
pondiente a este titulo. 

3.6.1 Materias de modalidad. 

4. Profesorado: 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n 
docente en los m6dulos profesionales del ciclo 
formativo. 

4.2 Materias del bachillerato que pueden ser 
impartidas por el profesorado de las especia­
lidades definidas en el presente Real Decreto. 

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de 
docencia. 

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

6. Convalidaciones, correspondencias V acceso a estu­
dios universitarios. 

6.1 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 
de convalidaci6n con la formaci6n profesional 
ocupacional. 

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

6.3 Acceso a estudios universitarios. 

1 . Identificaci6n 

1.1 Denominaci6n: Mantenimiento de equipo indus­
triaL. 

1.2 Nivel: formaci6n profesional de grado superior. 
1.3 Duraci6n del ciclo formativo: 2000 horas (a efectos 

de equivalencia estas horas se consideraran como 
si se organizaran en 5 trimestres de formaci6n en 
centro educativo, como maximo, mas la formaci6n 
en centro de trabajocorrespondiente). 

2. Referencia del sistema productivo 

2.1 Perfil profesional. 

2.1.1 Competencia general. 

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

Programar y organizar la realizaci6n de los planes 
de mantenimiento de maquinaria y equipo industrial, par­
tiendo de la documentaci6n tecnica. 
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Coordinar y supervisar la ejecuci6n de los procesos 
de mantenimiento y realizar la instalaci6n en planta de 
la maquinaria y equipo industrial y la puesta a punto 
de los mismos, optimizando los recursos humanos y 
medios disponibles, dando soporte necesario a los tec­
nicos de nivel inferior y consiguiendo los niveles de cali­
dad y condiciones de seguridad establecidas y de nor­
malizaci6n vigente. 

Desarrollar proyectos de modificaci6n 0 de mejora 
de la maquinaria a partir del anteproyecto, de acuerdo 
con normas establecidas y garantizando la viabilidad de 
la fabricaci6n. 

Este tecnico actuara, en todo caso, bajo la supervisi6n 
general de Arquitectos, Ingenieros 0 Licenciados Y/o 
Arquitectos Tecnicos,lngenieros Tecnicos 0 Diplomados. 

2.1.2 Capacidades profesionales: 

Interpretar correctamente las instrucciones, 
manuales de montaje, especificaciones tecnicas, planos, 
etcetera, que permitan la realizaci6n de los procesos 
de instalaci6n y montaje en planta de la maquinaria il 
equipo industrial y su puesta a punto. 

- Analizar especificaciones, documentaci6n tecnica 
y en general toda la informaci6n asociada a la maquinaria 
y equipo industrial, interpretando adecuadamente las 
variables, parametros, requerimientos etc. que incidan 
directamente en el buen funcionamiento del conjunto, 
con el fin de identificar el envejecimiento y desgaste 
de piezas, elementos 0 partes los mismos, para definir 
y planificar el mantenimiento preventivo y correctivo y 
el control de la ejecuci6n. 

- Poseer el conocimiento y dominio precisos de las 
tecnologras y de los elementos de automatismos exis­
tentes en el campo de la implantaci6n, ensamblado, regu­
laci6n y control y puesta a punto de la maquinaria y 
equipo industrial. asr como de las tecnicas y medios uti­
lizados para las medidas de los parametros caracterfs­
ticos de los mismos. 

- Definir y elaborar los procesos y metodos de man­
tenimiento y reparaci6n (gamas de intervenci6n), asr 
como las fichas de mantenimiento. 

- Organizar los programas de mantenimiento de la 
maquinaria y equipo electromecanico y su automatismo, 
red electrica y de comunicaci6n industrial. 

- Analizar e identificar los problemas de funciona­
miento de la maquinaria y equipo industrial, interpre­
tando la informaci6n tecnica para obtener un diagn6stico 
a fin de elaborar la orden de trabajo correspondiente. 

- Realizar el diagn6stico de averfas de maquinaria 
y equipo industrial con la fiabilidad y precisi6n nece­
sarias, seleccionando y operando los medios y equipos 
precisos, siguiendo un orden 16gico en las operaciones 
y aplicando las normas de uso y seguridad adecuadas. 

- Analizar el comportamiento de las maquinas, equi­
pos y sistemas y relacior\arlos con el funcionamiento 
y mantenimiento requeridos, de modo que permitan 
introducir mejoras de metodo, proceso 0 producci6nl 
ejecuci6n, siguiendo en todo momento criterios de mejo­
ra de la calidad y productividad. 

- Gestionar el aprovisionamiento de suministros 
industriales, elementos de sistemas y materiales, elabo­
rando un programa de compras de acuerdo con las nece­
sidades y estableciendo las especificaciones de sumi­
nistro requeridas para asegurar el nivel de calidad esta­
blecido. 

- Distribuir, coordinar y supervisar el trabajo de un 
grupo de tecnicos de nivel inferior, comprobando que 

se cumplen los criterios de seguridad, calidad y eco­
n6micos establecidos y resolviendo las contingencias 
que surjan en su desarrollo. 

- Realizar el seguimiento de la planificaci6n del man­
tenimiento, recabando la informaci6n adecuada, elabo­
rando los informes necesarios sobre posibles desviacio­
nes y proponiendo las vras y medios que permitan corre­
girlos. 

- Poseer una visi6n global e integradora de los pro­
cesos de mantenimiento de la maquinaria y equipo indus­
trial, en sus aspectos tecnicos, organizativos y econ6-
micos que le permita organizarlos y optimizar su apli­
caci6n. 

- Dar soporte, formaci6n y el asesoramiento tecnico 
requerido a los tecnicos que dependen organicamente 
de eı. ' 

- Adaptarse a nuevas situaciones laborales gene­
radas como consecuencia de los cambios producidos 
por las tecnicas, la organizaci6n laboral y los aspectos 
econ6micos relacionados con su actividad profesional 
y con el sistema de producci6n de la empresa. 

- Mantener comunicaciones efectivas en el desarro-
110 de su trabajo con la estructura funcional de su entor­
no, con los miembros del equipo en el que esta integrado, 
y con otras areas de la empresa que exijan coordinaci6n 
de actividades, interpretando 6rdenes e informaci6n, 
generando instrucciones Cıaras con rapidez, informando 
a quien proceda y solicitando ayuda 0 informaci6n, cuan­
do se produzcan contingencias en el trabajo, a la persona 
o entidad adecuada. . 

- Mantener relaciones fluidas con los miembros del 
grupo funcional en el que esta integrado, responsabi­
lizandose de la consecuci6n de los objetivos asignados 
al grupo, respetando el trabajo de los demas, organi­
zando y dirigiendo, en su caso, areas colectivas y coo­
perando en la superaci6n de dificultades que se pre­
senten con una actitud tolerante hacia las ideas de los 
compaıieros y subordinados. 

- Actuar ən condiciones de posible emergencia diri­
giendo las actuaciones de los miembros de su equipo 
y aplicando los medios de seguridad establecidos para 
prevenir 0 corregir posibles riesgos causados por la 
emergencia. -

Requerimientos de autonomra en las situaciones de tra­
bajo. 

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

Aportaciones al diseıio de nuevos productos, mejoras 
y adaptaciones de los mismos, mediante propuestas de 
especificaciones tecnicasy soluciones constructivas. 

La realizaci6n de planos y documentos tecnicos nece­
sarios para la modificaci6n, implantaci6n e. instalaci6n 
de maquinaria y equipo industrial. a partir de un ante­
proyecto e informaciones generales, mediante la utili­
zaci6n de herramientas informaticas de diseıio asistido. 

Modificar los programas de control para los equipos 
basados en PLCs 0 dispositivos microprogramables, 
mediante la utilizaci6n de lenguajes y herramientas de 
programaci6n, para la introducci6n de mejoras en el 
proceso. 

La realizaci6n de calculos tecnicos para el dimensio­
nado de los elementos normalizados. 
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La realizaci6n y adaptaci6n de esquemas eıectricos. 
neumaticos, hidraulicos y de automatismo para los pro­
cesos en los que esta involucrados. 

y reparaci6n. ası como de 108 requeridos para pruebas, 
ensayos y puesta a punto de los equipos. 

Las relaciones y coordinaci6n tecnicas necesarias 
para el desarrollo de su trabajo con los talleres auxiliares 
y proveedores/clientes. 

La utilizaci6n de sistemas informaticos y manuales 
tecnicos. 

La recogida de datos y emisi6n de informes asociados 
al desarrollo del mantenimiento, montaje e instalaci6n 
en planta. 

La determinaci6n de desarrollos de metodos, proce­
sos, procedimientos de trabajo y tiempos para el man­
tenimiento. 

La elaboraci6n de modificaciones del proceso de man­
tenimiento y reparaci6n. EI archivo y mantenimiento de la documentaci6n rela­

tiva al montaje, instalaci6n y mantenimiento de la maqui­
naria y equipo industrial. 

La coordinaci6n, a su nive!. de las funciones de man­
tenimiento, control de lacalidad, innovaci6n y mejoras. 

Aplicaci6n de las tecnicas de diagn6stico y reparaci6n 
de maquinaria y equipo industrial mediante la operaci6n 
diestra con los instrumentos de medida y las herramien­
tas adecuadas. 

Elaboraci6n de estadısticas de mantenimiento u 
obtenci6n de conclusiones para la mejora de los pro­
cedimientos de reparaci6n y optimizaci6n de los pro­
cesos. 

Propuesta de procedimientos y utiles especificos para 
la mejora de los procesos y procedimientos de trabajo. 2.1.3 Unidades de competencia. 

La distribuci6n y organizaci6n de lascargas de trabajo 
para la obtenci6n de los objetivos predeterminados. 1. Desarrollar procesos y metodos de mantenimien­

to y reparaci6n y organizar su ejecuci6n. La organizaci6n y control del trabajo realizado por. 
el personal a su cargo incluyendo la emisi6n de ins­
trucciones escritas sobre procedimientos y secuencias 
de operaci6n y el control del proceso. 

2. Gestionar y supervisar los procesos de instalaci6n 
y de manteniniiento y reparaci6n del eqtıipo industria!. 
realizando su puesta a punto. 

Gesti6n de la documentaci6n y de los aprovisiona­
mientos de materiales empleados enel mantenimiento 

3. Desarrollar proyectos de mejora y modificaci6n 
del equipo industrial. 

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales. 

Unidad de competencia 1: desarrollar procesos y metodos de mantenimiento y reparaci6n 
. y organizar su ejecuci6n • 

REALlZACIQNES 

1.1 Elaborar procesos operacionales de 
intervenci6n par.a el mantenimiento, 
reparaci6n y «chequeo» de maqui­
nas, a partir de la documentaci6n tec­
nica e historial de las maquinas, ase­
gurando la factibilidad y optimizaci6n 
de la intervenci6n y los niveles de 
calidad y seguridad requeridos. 

1.2 Desarrollar los procesos de fabrica,. 
ci6n para la reconstrucci6n de ele­
mentos mecanicos, definiendo la 
secuencia de operaciones, las maqui­
nas que se deben de utilizar y las 
especificaciones de calidad reque­
ridas. 

CRITERlüS DE REALlZACION 

Se establecen correctamente los procedimientos y metodos de des­
montaje/montaje de elementos de la maquina para acceder a la parte 
interesada, el orden que se debe seguir, el utillaje, herramienta y mate­
rial!!s que deben emplearse, las acciones y comprobaciones para el 
restablecimiento del funcionamiento y el desglose de tiempos por 
operaci6n. . 
Se establece la pauta de inspecci6n de elementos de maquinas y de 
sus automatismos para predicci6n y evaluaci6n de su estado, espe­
cificando la magnitud que hay que med ir, el valor que se debe com­
probar y los procedimientos que deben utilizarse. 
Se determinan los puntos y parametros que de ben ser comprobados 
en la maqı,ıinaria, los equipos y procedimientos de medida para utilizar 
en sistemas de detecci6n automatica y/o de gesti6n informatica del 
mantenimiento predictivo y se establecen la~ acciones que hay que 
realizar a partir del protocolo causaefecto. 
Se determinan para cada operaci6n las condiciones de estado en que 
debe encontrarse la maquina y los procedimientos que se deben seguir 
para garantizar las condiciones de seguridad requeridas para las per­
sonas y los bienes. 

EI proceso operacional se desarrolla de forma que comprenda todas 
las fases, ası como el orden correlativo en la fabricaci6n. 
Las fases del proceso determinan correctamente: 

Las maquinas y herramientas necesarias. 
Las especificaciones tecnicas. 
Las operaeiones de fabricaci6n y su secuenciaci6n. 
Los tratamientos superficiales y termicos. 
Los tiempos de fabricaci6n. 
Las pautas de control de calidad. 
Los utillajes. 
La cualificaci6n de los operarios. 

Los procesos desarrollados permiten realizar la fabricaci6n en las con­
diciones de calidad, seguridad y coste establecidos. 
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REAlIZACIONES 

1.3 Realizar el dossier de repuestos de 
maquina y determinar y aetualizar los 
niveles del PDR (piezas de repuesto) 
neeesarios, a partir de la informaei6n 
teeniea del fabrieante. del historial de 
la maquina y delas experieneias 
adquiridas. 

1.4 Realizar la programaei6n del mante­
nimiento preventivo (sistematieo y 
predietivo) a largo y medio plazo de 
las maquinas e instalaeiones, a partir 
del plan de produeci6n y del plan de 
mantenimiento. 

1.5 Determinar la fiabilidad, disponibili­
dad y «mantenibilidad» (FMD) de 
equipos y sistemas de Ifneas de pro­
dueci6n aplieando metodos y proee­
dimientos de seguimiento y simula­
ei6n establecidos. 

1.6 Realizar el seguımıento y eontrolar 
la ejeeuei6n y eostes del manteni­
miento, a partir de los objetivos y 
situaeiones de eontingeneia, en eon­
dieiones de maxima eficieneia. 
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_ .. _--_._-------------------
CAITERIOS DE REALlZACION 

Se determina la dotaei6n para el eonsumo normal, realizando el estudio 
de repuesto a partir del listado del fabrieante de maquinaria, historial 
de averıas e historial de mantenimiento preventivojpredietivo. 
La eriticidad del repuesto se determina eonjugando adeeuadamente 
el tipo de fallo (aeeidental 0 desgaste). la disPQnibilidad de la maquina, 
el peso eeon6mieo y los plazos de entrega del proveedor. 
La eleeei6n del repuesto alternativo se realiza teniendo en euenta las 
garantıas de «intereambiabilidad», fiabilidad. «mantenibilidad», suminis­
tro y los eostes. 
La identifieaei6n de las piezas 0 elementos de repuesto se realiza de 
aeuerdo con el sistema de eodifieaei6n estableeido y el proeedimiento 
de eontrol de existeneias. 
Se espeeifiean las eondiciones de almaeenamiento del repuesto. 
Se tienen en euenta las garantıas ofreeidas por los proveedores. 

EI programa de mantenimiento y reparaci6n de la maquinaria y equipo 
industrial determina eorreetamente las etapas, listas de aetividades y 
tiempos. los reeursos humanos y materiales rleeesarios para su eje­
euci6n, Yi0s objetivos responden en plazo y eoste a las espeeifieaeiones 
del plan general. 
EI programa de mantenimiento de maquina se estableee a partir del 
seguimiento de los puntos erftieos de la maquina que impliean riesgo 
de parada, deterioro de la ealidad y falta de produetividad, y responde 
a los objetivos que hay que eonseguir sobre eotas de produeei6n, ealidad 
y eostes de mantenimiento. 
Los programas estableeidos minimizan a los niveles deseados las aetua­
ciones del mantenimiento eorreetivo. 
Los proğramas optimizan los reeursos propios, determinan las neee­
sidades de apoyo externo, y eompatibilizan el eumplimiento del plan 
de mantenimiento y el plan de produeci6n. 
Se aetualizan los programas de mantenimiento con la freeueneia reque­
rida en funei6n de los eambios en los eiclos produetivos, de la eapaeidad 
produetiva, de la ealidad de la produeci6n y de la optimizaci6n de 
la fiabilidad, «mantenibilidad» y disponibilidad del equipo. 
La programaei6n relativa a los movimientos de maquinas, transforma­
ciones y nuevas implantaeiones de maquinas estan incluidas en la 
planifieaei6n. 
Se eoordinan las aetuaeiones de planifieaei6n V eontrol de la aplieaei6n 
de las teenieas de mantenimiento integrado con la produeci6n en las 
Ifneas de fabrieaci6n. 
Los diagramas de planifieaei6n de la mano de obra, materiales y medios 
(PERT, GANTI) estableeen los eaminos erftieos para la eonseeuei6n 
de los plazos y los eostes establecidos, eumpliendo con los requisitos 
de praetieabilidad requeridos por la planificaei6n general. 
Las planifieaeiones de trabajos de mantenimiento se elaboran para los 
distintos perfodos de aetuaei6n y determinan el orden de las aetividades 
en funei6n de la importaneia 0 del riesgo de parada de maquina. 

Se obtienen los diferentes estados delas maquinas en tiempo real 
interpretando la inforriıaei6n del baneo de datos y el historial de las 
Ifneas de produeei6n. 
Se estableeen los puntos erıtieos para la eapacidad produetiva del sis­
tema, aplieando metodos de simulaei6n, y se elaboran las propuestas 
de mejora de la FMD. 
Se determinan los valores requeridos de FMD para el nuevo equipo, 
y se estableee el proeedimiento de reeepci6n. seguimiento y eompro­
baci6n de la aptitud. 

Se estableeen los proeedimientos para la obtenei6n de informaei6n, 
para la elaboraei6n de indieadores de seguimiento, la evaluaei6n del 
mantenimiento, la determinaei6n de los eostes y para la aetualizaei6n 
del dossier de la maquina 0 instalaei6n. 
La doeumentaci6n reeibida y generada, teeniea y administrativa, permite 
realizar y supervisar el mantenimiento y reparaei6n del equipo industrial, 
ası eomo eonoeer su evoluei6n e incideneias. 
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AEAUZACIQNES 

1.7 Crear. mantener e intensificar rela­
ciones de trabajo en el entomo de 
producci6n y mantenimiento. resol­
viendo los conflictos interpersonales 
que se presenten y participando en 
la puesta en practica de procedimien­
tos de reclamaciones y disciplinarios. 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de producci6n: 
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CRITERIOS DE REALlZACION 

EI seguimiento y evaluaci6n del estado de maquina 0 instalaci6n se 
realiza a partir de la informaci6n generada por los procedimientos de 
gesti6n establecidos (comunicaciones escritas. Mantenimiento Asistido 
por Ordenador etc.) y con la frecuencia adecuada. 
Se determinan las actuaciones correctoras de las desviaciones obser­
vadas en la maquina 0 instalaci6n. y se dan las instrucciones oportunas 
Y/o se elabora un informe para el superior. 
Las especificaciones de control de los planes de mantenimiento y repa­
raci6n y de aprovisionamiento. determinan los momentos y procedi­
mientos para el seguimiento y detecci6n anticipada de posibles inter­
ferencias y demoras en la ejecuci6n. 
Se establece la coordinaci6n de los talleres especializados de apoyo 
logistico y los procedimientos para el control de cargos por tareas 
de reparaci6n. reconstrucci6n y modificaci6n de maquinaria. 
Se establecen procedimientos para auditar los planes y tareas de repa­
raci6n y mantenimiento. 
Se introducen las 6rdenes en los m6dulos informaticos para la opti­
mizaci6n del programa M.A.O. segun las necesidades requeridas. y 
los datos para programar y analizar la gesti6n del mantenimiento. 

Los procedimientos de la organizaci6n se difunden entre los miembros 
que la constituyen para que estən informados de la situaci6n y marcha 
de la misma. fundamentalmente en los aspectos de calidad y pro­
ductividad. 
En la toma de cualquier decisi6n que afecte a los procedimientos. se 
tiene en cuenta y se respeta la legislaci6n Laboral. 
Son promovidas Y. en su caso. aceptadas las mejoras propuestas por 
cualquier miembro de la organizaci6n. en los aspectos de calidad. pro­
ductividad y servicio. 
EI estilo de direcci6n adoptado potencia las relaciones personales. gene­
rando actitudes positivas entre las personas y entre estas y su actividad 
o trabajo. 
Se potencia que los objetivos de la organizaci6n sean asumidos como 
propios por cada uno de los miembros que la componen. 
Se genera un plan de formaci6n continuada. que se respeta y potencia. 
para conseguir la formaci6n adecuada del personal. 
Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. 
Se resuelven problemas de relaciones personales. recabando informa­
ci6n adecuadamente anles de tomar una decisi6n y consultando. si 
fuera preciso. al inmediato superior. 
Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos 
en la legislaci6n vigente y en el reglamento especifico de su enlomo 
laboral. 

raci6n de maquinaria y equipo industrial. Programas de 
gesti6n del mantenimiento. Sistemas de organizaci6n del 
mantenimiento. 

1. 0 Utilizados: puesto informatico y programas infor­
maticos espeı:ifi~!:'s: conectado a r~d. Prowamas infor­
maticos de gesti6n y mo;;;!::>rızacıon de sıstemas. Cal­
culadora cientifica. 

c) Procesos. metodos y procedimientos: sistemas de 
obtenci6n de productos. Tecnicas de mecanizado y mon­
taje. Programaci6n de. aut6matas y robots industriales. 
Gesti6n del manteniniiento y procesos industriales por 
ordenador. Təcnicas de ana!isis de fallos y efectos en 
!O~ sistemas y procesos de fabricaci6n. Calculo del tiem­
po basicG ;:: e~tandar. Metodos de medici6n de tiempos 
de fabricaci6n. 

2. 0 Relacionados: fabricaci6n mecanica: m~4:1!.nas 
de mecanizados. estampado. forja. fundici6n. lineas auto­
matizadas de producci6n. Maquinaria textil. Maquinaria 
para la madera. Artes grƏficas: preimpresi6n. impresi6n. 
encuademaci6n y manipulados. Maquinaria para.el mani­
pula do de alimentos y envasados. Maquinaria de la indus­
tria extractiva. Maquinaria para la industria quimica. Ele­
vadores y transportadores. Equipos e instalaciones de 
almacenamiento. Maquinas y equipos para embalaje. 
Materiales. productos y componentes. Ensayos de mate­
riales destructivos y no destructivos. Ensayos de fiabi­
lidad de equipos. 

b) Principales resultados del trabajo: documenta­
ci6n təcnica /de los procesos de mantenimiento y repa-

d) Informaci6n utilizada: nöfill':;~. f6rmulas y datos 
de tiempos para la implantaci6n. aplicaci6ıi y r:ıante-
nimiento de nuevos procedimientos y tecnicas de tiem­
pos. Documentaci6n tecnica referente a los p,roductos 
fabricados. AMFEC de proceso. Planos de conjunto. des­
pieces. prescripciones. etc. Normas tecnicas de utillaje 
y maquinaria. Documentaci6n tecnica del producto. pres­
cripciones. estudios presentados por las tecnicas de pro­
ducci6n. Estudios de factibilidad. Informaci6n para fabri­
caci6n (carga de maquinas). 
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Unidad de competencia 2: gestionar y supervisar los procesos de instalaci6n y de mantenimiento y rəparacipn 
del equipo industrial, realizando su puesta a punto 

AEAUZACIONES 

2.1. Organizar y controlar las intervencio­
nes para la instalaci6n y el mante­
nimiento de equipos industriales. en 
funei6n de los objetivos programa­
dos y de las' situaciones de contin­
gencia. optimizando los recursos dis­
ponibles y con la menor ineideneia 
en la producci6n. 

2.2 Supervisar los procesos de manteni­
miento y reparaci6n del equipo 
industrial (electromecanico. electrico 
y de automatizaci6n). resolviendo las 
contingencias de caracter tecnico. 

2.3 Realizar Y/o supervisar los procesos 
de instalaei6n y ensamblado de equi­
po industrial (maquinaria. equipo 
electromecanico. electrico y de auta­
matizaei6n). a partir del proyecto e 
instrucciones tecnicas. resolviendo 
las contingencias de caracter tecnico 
y organizativo. en condieiones de 
calidad y seguridad requeridas. 

2.4 Realizar la programaci6n de manipu­
ladores y sistemas de fabricaeion. G· 
instalaciones automa __ t:c~;, a partir de 
un proceso ~ecüƏfıcial y funcional 
e~tdbiecido. 

CRITERIQS DE REAlIZACION 

Se coordinan las acciones del mantenimiento con la gesti6n de la 
producei6n y se recurre en 10 posible a la utilizaci6n de los tiempos 
enmascarados-de la misma para realizar las intervenciones. 
Se coordina y adiestra al operador de fabricaci6n en la aplicaci6n 
de las tıknicas del mantenimiento total integrado en la producci6n. 
La informaci6n necesaria para realizar y supervisar el mantenimiento 
y reparaei6n del equipo industrial se transmite y comunica a los tra­
bajadores de manera eficaz e interactiva. permitiendo conocer la evo­
luci6n y sus incidencias. 
La asignaei6n de tareas y responsabilidades se realiza conjugando 
la jerarqufa del mantenimiento. la prioridad de las actuaeiones y los 
medios y recursos humanos propios Y/o externos disponibles. 
La supervisi6n permite conocer las 6rdenes de trabajo pendientes. 
las desviaciones del estado actual del programa respecto a la pla­
nificaci6n y proceder a la reasignaci6n de tareas 0 ajustes de 
programaci6n. 
Se comprueba durante el proceso de instalaci6n que los materiales. 
equipos -y accesorios instalados son los prescritos. transportados y 
manipulados segun procedimientos establecidos. con la calidad y con­
diciones de seguridad adecuadas. 
Las propuestas de modificaci6n de gamas de mantenimiento son con­
trastadas con la practica. optimizan los procesos y metodos y garantizan 
la calidad estableeida. 
La supervisi6n evita anomaHas y desviaciones de los procesos y permite 
conseguir la calidad del mantenimiento y reparaci6n. 
Las contingeneias en el mantenimiento y reparaci6n se resuelven con 
eficaeia y prontitud. recogiendose las modificaciones efectuadas en 
la informaci6n tecnica y comunicandolas a la persona adecuada. 
Se realizan las interveneiones en los procesos de mantenimiento y 
reparacr6n que por la singularidad de las actividades se requieren. 
La documentaci6n recibida y generada. tecnica y administrativa. per­
mite realizar y supervisar la instalaci6n y ensamblado de maquinaria. 
equipo electromecanico y redes de comunicaci6n industrial. ası como 
conocer su evoluci6n e ineidencias. 

. La informaci6n necesaria para realizar y supervisar la instalaci6n y 
ensamblado de maquinaria. equipo electromecanico y redes de comu­
nicaci6n industrial se transmite y comunica a los trabajadores de mane­
ra eficaz. permitiendo conocer la evoluci6n y sus incidencias. 
La instalaei6n en planta del equipo industrial se realiza de acuerdo 
con las especificaciones tecnicas del proyecto. aplicando' procedimien­
tas establecidos y garantizando la calidad ad!ıcuada. con la seguridad 
requerida. 
Se camprueba durante el proceso de montaje que los materiales. equi­
pos y accesorios instalados son los prescritos. transportados y mani­
pulados segun procedimientos establecidos. con la calidad y condi­
ciones de se!}uridad adecuadas. 
La supervision evita desviaciones de los procesos de instalaci6n y 
ensamblado. futuras anomaHas y permite conseguir la calidad del man­
tenimiento y reparad6n. 
Las contingı;ncias en la instalaci6n y .ensa~b~90 de m(!ql!:naria. equipo 
electromecanıco y redes de comunıcacıon. :""usuıal se resuelven con 
eficacia y prontitud. recogiendCE~ ias modificaciones' efectuadas en 
la informaei6n tecnic" V Sun comunicadas al superior. 
EI tiern;::i.J dei proceso establecido se verifica y adapta a las necesidades 
de producci6n. 
Los parametros (veloeidad. fuerza. temperatura. concentraci6n. den­
sidades. etc.) se establecen en funei6n de las operaciones que se van 
a realizar. 
Se verifica la sintaxis del programa para garantizar su ejecuci6n. 
Los programas permiten correcciones puntuales posteriores para 
garantizar la mejora del proceso. 
Se comprueba. mediante simulaei6n. que las trayectorias de las herra­
mientas 0 piezas no ocasionan movimientos inesperados y se ajustan 
al perfil estableeido. 
La secuencia. la trayectoria de los movimientos y las funciones. garan­
tizan la seguridad para los operarios y maquinas. 
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2.5 

REAL1ZACIONES 

Realizar 0 supervisar el diagnôstico 
de fallo y/o averia de maquinas, equi­
pos 0 sistemas aplicando tecnicas de 
analisis, a partir de los sintomas 
detectados, de los datos tomados 
para la valorəeiôn, de la informaeiôn 
tecnica de explotaciôn y de su his­
toriaL 

2.6 Realizar las pruebas de seguridad y 
de funcionamiento del equipo indus­
triaL. a partir de la doeumentaciôn 
tecniea, asegurando las condiciones 
de fiabilidad y seguridad requeridas. 

---- ._--------~._---_ .. _ .... _---_._-
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CRıTERIOS DE REAUZACION 

EI analisis de la documentaciôn tecnica, y de otras fuentes de infor­
maciôn disponibles (historiales, AMFEC, programas informatizados de 
diagnosis 0 detecciôn de averias, etc.) permite determinar et alcance 
de los fallos Y/o averia y elaborar un plan de actuaciôn, a partir del 
acopio de los datos e informaciones existente sobre la misma (partes 
de averias e incidencias, lectura de los indieadores, etc). 
Las pruebas funcionales realizadas permiten verifiear los sintomas reea­
gidos y precisar el tipo de la disfunciôn, posibilitando la identifieaciôn 
de la zona donde se produce el fallo 0 averia en el. conjunto, sistemas, 
equipos Y/o partes implicadas y, en su easo, se establecen las posibles 
interacciones existentes entre los diferentes sistemas. 
Las herramientas y los instrumentos de medida se eligen de acuerdo 
con el sintoma presentado, sistema 0 equipo que hay que verificar 
y se utilizan aplicando los procedimientos eorrespondientes (prepa­
raciôn, eonexiones, manejo de equipos, secuencia lôgica de opera­
eiones, seguridad, ete.) en el tiempo establecido. 
Se localiza la posible fuente generadora de fallos de los sistemas meca­
nicos, segıln un proceso de causa-efecto, eomprobando y relacionando 
las variables precisas potencialmente generadoras del fallo (estado 
y presiôn del lubricante, consumos, temperatura y estado del refri­
gerante, deslizamientos, ruidos y vibraciones anormales, perdida de 
fluidos, sincronizaeiôn de movimientos, holguras, oscilaciones, estados 
de ôrganos môviles y eojinetes, datos suministrados por programas 
de autodiagnosis, etc). 
Se localiza la posible fuente generadora de fallos de los sistemas elee­
tricos, segun un proceso de causaefecto, comprobando y relacionando 
distintas variables generadoras del fallo (continuidad de los conduc­
tores, estado de la conexiones, aislamiento entre si de circuitos y entre 
masas metalicas, estado de los distintos sensores, detectores y apa­
ramenta electrica, sintomatologia presentada por los distintos circuitos, 
datos suministrados por programas de autodiagnosis, etc.). 
EI plan de actuaciôn elaborado para diagnosticar los sistemas auto­
maticos y de comunicaciôn industrial del entorno de la maquina per­
miten localizar con precisiôn el tipo (fisico Y/o lôgico) y el bloque 
funcional 0 m6dulo (detectores, transmisores, elementos de control. 
actuadores, etc.) donde se encuentra la averia. 
Las desviaciones de las caracteristicas de los componentes 0 sistemas 
son identificadas con exactitud y comparadas con las referencias patrôn 
de los parametros conocidos, para identificar su estado y las causas 
que 10 producen. 
Se emite el informe tecnico relativo al diagnostico realizado con la 
precisiôn requerida y con los datos suficientes y necesarios para iden­
tificar inequivocamente los sistemas y elementos averiados, las accio­
nes que hay que realizar para la restituciôn del funcionamiento del 
equipo y para evaluar el coste de la iritervenciôn. 

EI plan de pruebas para la puesta en servicio de los sistema integrantes 
de la maquinaria determina las pruebas de seguridad reglamentarias 
y defuncionamiento que hay que realizar, los procedimientos que 
se deben seguir y su secuencia. 
Se comprueba que 105 aparatos de medida y de protecciôn de la ins­
talaciôn cumplen las prescripciones reglamentarias. 
La prueba de estanquidad en los distintos tramos del circuito auxiliar 
y de la maquinaria se realiza con el fluido (aire, gas inerte,' agua 0 
precarga' de fluido), preslôn, temperatura y tiempo adecuados, utili­
zando procedimientos para la detecciôn de fugas en todo su trazado, 
purgandosele al finalizar la prueba y cumpliendo los reglamentos apli­

. cables para cada tipo de instalaciôn, 
Se realizan las comprobaciones de seguridad electrica prescriptivas 
(medida de la resistencia de tierra y de los aislamientos, respuesta 
de los dispositivos de protecciôn, etc) asegurando que los valores obte­
nidos se ajustan a los exigidos por el REBT, 
Se realizan las pruebas de prestaciones y efieieneia energeticas a los 
diferentes equipos de la instalaciôn, regulandolos y ajustandolos a 
los valores establecidos, y utilizando los proeedimientos adeeuados 
y con la seguridad requerida, 
Los resultados de las pruebas realizadas a los detectores, reguladores, 
aetuadores y elementos de seguridad responden a las espeeificaciones 
funeionales y teenicas de los mismos, 
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2.7 

2.8 

2.9 

REALlZACIONES 

Realizar la puesta a punto del equipo 
industrial despues de la instalaci6n 
o reparaci6n, para conseguir los obje­
tivos del proceso de producci6n, 
efectuando las pruebas, modificacio­
nes y ajustes necesarios para obte­
ner la primera pieza, a partir de la 
documentaci6n tecnica, asegurando 
la fiabilidad del sistema. 

Determinar la estrategia que se debe 
seguir frente a un equipo que se debe 
reparar, evaluando las posibilidades 
del apoyo logıstico interno y externo 
y factores econ6micos. 

Participar en la mejora del proceso 
de producci6n, con el fin de aumen­
tar la productividad, cumpliendo con 
las especificaciones tecnicas y de 
calidad del producto. 

2.10 Crear, mantener e intensificar rela­
ciones de trabajo en el entorno de 
producci6n y mantenimiento, resol­
viendo los conflictos interpersona­
les que se presenten y participando 
en la puesta en practica de proce­
dimientos de reclamaciones y dis­
ciplinarios. 
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CRITERIOS DE REALlZACION 

Los detectores, reguladores, actuadores y elementos de seguridad res­
ponden a las especificaciones tecnicas y funcionales establecidas. 
Los sistemas de emergencias y de alarmas responden a las situaciones 
de contingencia establecidas y en las condiciones de eficacia ade­
cuadas. 

Las pruebas y ajustes de los sistemas se realizan siguiendo los pro­
cedimientos establecidos en la documentaci6n de los mismos. 
En la realizaci6n en vacfo del ciclo se comprueba la inexisıencia de 
colisiones 0 movimientos descontrolados. 
Los parametros de control de los sistemas se ajustan a 10 especificado 
en la documentaci6n de los mismos y de acuerdo con los requeri­
mientos del proceso. 
La realizaci6n de la primera pieza permite el ajuste de los parametros 
y la puesta a punto de las maquinas y equipos para el lanzamiento 
de la producci6n. 
La primera pieza permite comprobar que el programa, la preparaci6n 
de los equipos y las operaciones, son las correctas. 
Las modificaciones realizadas en el sistema se recogen con precisi6n 
y de forma normalizada en la documentaci6n del mismo. 
Los programas de control disponen de copia de seguridad actualizada, 
recogiendo las mejoras y cambios realizados. 
EI informe de puesta en servicio del sistema recoge, con la precisi6n 
requerida y en el formato normalizado, la informaci6n prescrita, ası 
como la aceptaci6n del sistema por parte del responsable. 

Se obtiene la informaci6n necesaria para establecer los ındices de 
valoraci6n de las factores que han de considerarse para determinar 
que actuaciones deben ser realizadas (costos y plazos de los apoyos 
logısticos interno y externo, programa de producci6n, incidencias en 
el personal. etc). . 
Se reorganizan los recursos y la progr.amaci6n de las tareas de man­
tenimiento, realizandose las actuaciones necesarias para la consecu­
ci6n de las prioridades establecidas. 
Se controlan los resultados obtenidos al finalizar el proceso y se con­
trastan con la valoraci6n de partida de los distintos factores, emitien­
dose el informe correspondiente. 

Las aportaciones propuestas para mejorar el proceso conjugan y jus­
tifican adecuadamente: 

EI incremento de la productividad. 
La calidad. 
La reducci6n de costes. 
La seguridad. 
La disminuci6n de esfuerzos. 
La ergonomla. 

EI nivel y la actualizaci6n de la informaci6n soSre el proceso es el 
adecuado y permite la aportaci6n de mejoras continuas al proceso. 
Las maquinas, instalaciones y utillajes de nueva adquisici6n, necesarios 
para la producci6n, se definen teniendo en cuenta: 

La disponibilidad de repuestos y facilidad de mantenimiento. 
La flexibilidad en los trabajos. 

Los procedimientos de la organizaci6n se difunden entre los miembros 
que la constituyen para que esten informados de la situaci6n y marcha 
de la misma, fundamentalmente en .ios aspectos de calidad y pro­
ductividad. 
En la toma de cualquier decisi6n, que afecte a los procedimientos, 
se tiene en cuenta y se respeta la legislaci6n laboral. 
Son promovidas y, en su caso, aceptadas las mejoras propuestas por 
cualquier miembro de la organizaci6n, en los aspectos de calidad, 
productividad y servicio. 
Se potencia que los objetivos de la organizaci6n sean asumidos como 
propios por cada uno de los miembros que la componen. 
Se genera un plan de formaci6n continuada, que se respeta y potencia 
para conseguir la formaci6n adecuada del personal. 
Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. 
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2.11 Establecer y haeer cumplir las medi­
das de protecci6n y de seguridad 
que cıeben ser adoptadas en cada 
caso, en 10 referente a los equipos, 
a los medios y a las personas. 

2.12 Actuaı segün el plan de seguridad 
e higiene, participando con los ıes­
ponsables de la "mpresa en su ela­
buraci6n, instruyendo a sus colabo­
radores, supervisando y aplicando 
las medidas establecıdas y, asimis­
mo, supervisando y utilızando los 
equipos de seguridad asignados a 
su equıpo. 

DOMINIO PROFESiONAL 

a) Medios de producci6n: 
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----------_.~~-~ -_._--------
Se resuelven problemas de relaciones personales. recabandn informa­
ci6n adecuadamente antes de tomar una decisi6n y COP:5u!tando, si 
fuera preciso, al inmediato superiar. 
Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos 
en La legislaci6n vigente y en el reglamento espedfico de su entorno 
laboral. 
Cuando se inicia un procedimiento disciplinario 0 una queja, se aparta 
la infarmaci6n disponible. con la mfnima demora. 

Las protecciones para seguridad de uso de los equipos y maquinas 
se mantienen y se anaden cwmdo se detectan ctras riesgcs en su 
aplicaci6n. 
EI trabajo se paraliza cuand:ı no se cumplen las medidas de seguridad 
establecidas 0 existe riesgo para las personas y/o los bienes. 
En caso de accidenôe laboral se analizan las causas que 10 han pro­
ducido y se toman las medidas correctivas. 
Cuando se produce un accidente laboral se pone en conocimiento 
de tado el personal las causas que 10 motivaron y la forma de en 
que podfa haberse evitado. 
La implantaci6n de campaıias de se9uridad continuas permite que 
əstas sean una parte importante de las tareas de los trabajadores 
y tomenta la participaci6n de estos en el establecimiento de las normas 
de seguridad. 
La vigilancia de la realizaci6n de trabajos permite el cumplimiento 
de las normas de seguridad establecidas y la incorporaci6n de nuevas 
normas que permitan que el trabajo en ejecuci6n sea mas seguro. 
La vigilancia de los puestos de trabajo permite comprobar que las 
medidas de seguridad aplicables en equi[Jos y maquınas estan bien 
visibles par medio de carteles adecuados a los puestos de trabajo 
en lugares estratƏgicos. 

Se identifican los derechos y las obligaciones del empleado y de la 
empresa en materia de seguridad e higiene y s6 asignan tareas para 
acometer acciones preventivas, correctoras y de emergencia" 
Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados para 
cada actuaci6n y su uso. 
Las propuestas que se realiıan suponen una notab!e mejora ən los 
sistemas de seguridad de su entorno de trabajo. 
Se forma a los colaboradores de acuerdo con el plan de seguridad 
e higiene de la empresa. 
En situaciones de «emergencian: 

Se produce la evacuaci6n de los edificios e instalaciones con arreglo 
a los procedimientos establecidos. 

Las funciones establecidas son acometidas por el personal corres­
pondiente. 

EI uso de equipos y medios es el adecuado segün requerimientos 
yespecificaciones. 

Se aplıcan las medidas sanitarias basicas y las ıecnicas de primeros 
auxilios. 

1.° Utilizados: puesto infarmƏtlco y programas infor­
maticos espedficos, conectado a red. Cinta metrica. Pie 
de rey. Tornillo micromƏtrico. Goni6metro. Colımadcr 0 
anteojo de punterfa. Multfmetro. Vatfmetro. Pınza anıpe­
rimƏtrica. Telur6metro. Medidor de aislamiento eıectrico. 
Tac6metro. Estroboscopio. Maleta de progranıaci6n. PCs 
portatiles. 

almacenamiento. Maquinas y əquipos para embal2le. 
Materiales, productos y componentes. Ensayos de Inıte­
riales destructivos y no destructivos. Ensayos de fıabi­
lidad de equipos. 

b) Principales resultados del trabajo: coordina"i6n, 
supervisi6n e instrucci6n de los recursos humanc3 de 
mantenimiento. Control de la ejecuci6n del mantenıınien­
to. Informe de verificaci6n, puesta en servicio de "quipo 
y de los sistemas automaticos para procesos. Instalaci6n 
ən planta de maquinaria en.estado de correcto funcio­
namiento. Programas de manipuladares. Info,mes de 
diagn6stico de fallo y/o averia de la maquinariü y equi;:ıo 
industrial. 

2.° Relacionados: fabricaci6n meciınica: Miıquinas 
de mecanizados, estampado, farja, fundici6n, IIneas auto­
matizadas de producci6n. Maquinaria textil. Maquinaria 
para la madera. Artes grƏficas: preimpresi6n, impresi6n, 
encuadernaci6n y manipulados. Maquinaria para el mani­
pulado de a!imentos y envasados. Maquinaria de la indus­
tria extractiva. Maquinaria para la industria quimica. Ele­
vadores y transportadores. Equipos e instalaciones de 

c) Procesos, metodos y procedimientos: tecnicas de 
organizaci6n y control de avance del montaje y del man­
tenimiento del equipo industrial. Procedimientos de mon­
taje, mantenimiento y reparaci6n del equipo industrial. 
Tecnicas de manipulaci6n de masas pesadas y volumi-
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nosas. Teenieas de diagn6stieo de fallos y/o averias del 
equipo industria!. Teenieas de medida. Teenieas de pro­
gramaci6n para sistemas automatizados. Teenieas de los 
proeesos de meeanizado. eonformadoy uni6n. 

Espeeificacior;ıs teenieas. Documentaeion tecnica de 
elementos normalizados. Normas y Reglamentos (de la 
empresa. de seguridad e hıgiene. de protecci6n 
medioambiental. ete;Ətera). Planos de edificios y de ins­
talaciones de servicio. Hojas de incideneıas. Catalogos 
comereıales (de matenales. productos. maquinas. eom 
ponentes. ete.) . .A.MFE del proceso. Procedimi~:ltos de 
fabricaci6n y paramp,tros 109isticos. Historiales del equi­
po industrial. 

d) Informaci6n: 

1." Utilizada: planos: de implantaci6n de masas. 
maquinas. cımerıiəcion. de eonjunto y despieees de los 
sistemas mecanieos. eleetrieoeleetr6nieos. neumaticos 
e hidraulieos. de esquemas de principio y funeionales. 
de redes de fluidos y energetieos. Ustas: de matenales. 
elementos normalizados. equipos mecanicos. ıılerııentos 
de automatizaei6n. Pautas de eontrol. Dossier teenieo. 

2." Generada: informes de estado de las maquinas 
yequipos Informes de procesos. Paıtes de incidencias. 
Informes de mat"riales consumidos. HOJas de propuestas 
de mejoras al proceso. 

3.1 

3.2 

Unidad de eompetenı;ia 3: de3'l .. 0Ilar proyeetos de mejora y mudilieaei6n del equipo indııstrial 

Elaborar planos generales y de detA-I­
lIe de implantaci6rı de rnaquinaria y I 
equipo indust,ial a pıırtir de 1051-
requerimientos del proyecte de pro·· 
ducci6n e instrucciones tecnicas de 
los equipos. consiguiendo los niveles 
de ealidad establecidos. 

1-, 
1-

Elaborar planos de conjunto y detalle 1-
para la modificaei6n. mejora y repa­
raci6n de maquinas y sus automa­
ı'smos. eumpliendo los requisitos de 
"eguridad. a partir del pliego de eon­
dıGiones tıknieas estableeidas. ins­
trucciones e historiales de la maqui­
naria y eonsiguiendo 105 r.iveles de 
c"lidad establecidos. 

Los plano~ dt~ la in:-;talaci6n se realizaıı aplicöndo la normaliva adecuadə. 
y, en tiU CƏ50, !as rıormrıs interrıƏS de la 8mpresa. 
La disposiciôrı de Iəs rnƏ4uinƏ5, elementos de manuttHlci6rı y;: ;ll<:i.rIOS 
electric08, 'l 81 trazado de Iəs in.stalaciones de engrase y ref~ i\:,1 'r dcl6n, 
potencia hidraulica, neumati,;a, electricas y c0!l1unicaci6n, so re0j~l;Jn 
teniendo en euənta· 

Las fases del proceso en funcion de los caminos critieos. el tlujo de 
materiales y entradas y ,əLdas. (uellos de botella y despləzamier:tc3 
aereos. 

Las caracteristicas de los edifieios. la infraestructura y sus insıalaciones. 
resolviendose las interferencıas y erıcuentros. 

Los requerimientos ergon6micos dE) las cundiciones de operəci6r:. de 
mantenimiento y de emeryencia en los puestos de trabajo y en 
los lugares de intervenci6n en la linea de producci6n. 

Se incorporan al proyecto los planos Y/o esrıecifieaciones tecnicas 
de los elementos estandarizados. optımizando el proceso de dibujo 
y utilizando adeeuadamente los conveneionalismos de representaci6n 
y de consignaci6n estableeidos. 
Se establecen las especifieaciones tecnicas del montaje de la nıaqüi­
naria. equipo industrial y del utillaje. ajustandose a los requerimientos 
del. manual de diseno y a las instrucciones de implantaei6n precisas 
para asegurar la calidad de la instalaci6n. 
Los cireuitos de automatizaei6n. eontrol y conıunicaci6n entre los ele­
nıentos de la linea de producci6n dan respuesta al ciclo de funcio­
namiento establecido y la simbologia utilizada para su representaci6n 
en los planos se ajusta a la normativa. 
Las listəs de nıateriales incluyen el c6digo y espeeificaciones de los 
elementos del proyeeto. 
La fijaei6n de los bastidores. anclajes y nivelaciones a la solera yeimen­
taciones de maquinas y cerramientos se definen atendiendo las soli­
eitaciones mecanicas y siguen las especificaciones del fabricante. 
La implantaci6n defınida cıımple con la normativa vigente. referente 
a seguridad de personas. eqııipos e instalaciones y medio ambiente. 

Los planos de modificaci6n de la maquinaria se realinn 3Plicando 
la nornıativa adeeuada y. en su caso, las normas internas de la empresa. 
Los diferentes subconjuritos y piezas que intervienen en la modificaei6n 
o nıejora de la maquina son identifieados. dimensionados. cuantificados 
y valorados siguiendo los criterios establecidos por la empresa. y la 
informaci6n rıreeisa se recoge claramente en los planos apropiados. 
Las soluciones construetivas de conjunto y despiece del sistema ase­
guran faetibilidad del montaje y la mantenibilidad de la miıquina. 
Los planos de despiece se realizan teniendo en euenta las condiciones 
de fabricaci6n y de montaje (formas. dimensiones. toleraneias. acee­
sibilidad de los elementos en el eonjunto montado. utilizaci6n de herra­
rnientas normalizadas. facilidad de montaje. posıbılidad de automa­
tizaci6n. ete.). 
Se utilizan elementos y formas eonstructivas normalizadas con el fin 
de faeilitar la fabrieaei6n e intercambiabilidad. 
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3.3 Obtener la informaci6n de las carac­
terfsticas y espeeificaciones tecnicas 
de los diferentes sistemas de la 
maquina, necesaria para su modifi­
caci6n, mejora 0 reparaci6n, a partir 
del propio equipo y/o de la documen­
taei6n tecnica del mismo. 

3.4 Participar en la definici6n de Iəs espe­
eificaciones de nuevas maquinas y 
(ıtiles requeridos para conseguir los 
objetivos de producci6n, a partir de 
la informaeian tecnica del producto 
y del plan de producci6n. 
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Los materiales determinados para cada 6rgano 0 elemento son los 
exigidos para la aplicaci6n correspondiente, en funci6n de las soli­
citaciones requeridas y el coste. 
Los ajustes y tolerancias se establecen de acuerdo con la funci6n 
que desempenan las piezas y el tipo de fabricaei6n previstos. 
La disposiei6n grƏfica adoptada para la representaei6n de los elementos 
de los diferentes esquemas, sus agrupaciones y los sistemas de refe­
reneia y codificaci6n permiten interpretar la cadena de relaciones esta­
bleeida 'entre ellos, y hacer el seguimiento secuencial del funciona­
miento de la in5talaci6n. 
Se e5tablecen los punt05 y tipos de lubricaci6n, asr como sus canales 
y circuitos dentro del mecanismo, determinando sus dimensiones. 
Se mejora la fiabilidad y disponibilidad de la maquina con las modi­
ficaciones introducidas, gərantizando la capacidad productiva de la 
instalaci6n. 
Se actualizan los planos y documentaci6n tecnica respondiendo a las 
modificaeiones introducidas. 
EI proyecto de modificaci6n de maquinaria se realizə observando en 
todo momento el Reglamento de Seguridad en las Maquinas y las 
normas de seguridad de caracter general y especificas de la empresa. 

La informaei6n sobre los sistemas mecanicos contiene: cadE1nə cine­
matica y regrmenes de funcionamiento. Croquis de formas y dimen­
siones de las piezas y sus relaciones funcionales. Materiales, calidades 
superfieiales, acabados superficiales (cincado, cromado, pavonado, pin­
tado, etc.), y posibles tratamientos termicos. Lista de elementos nor­
malizados. Propuestas al laboratorio para determinaci6n de la estruc­
tura de 105 materiales, los ensayos que hay que realizar y las mediciones 
especiales metrol6gicas. 
La informaci6n sobre lossistemas electricos contiene: esquemas de 
los circuitos. Datos de los consumos en cada circuito. Croquis de dis­
posiei6n de equipos y del embornado. Identificaci6n de los equipos 
y maquinas (marca, tipo, caracterfsticas nominales y conexionado) y 
de sus acoplamientos con los 6rganos del equipo mecanico. Cableados: 
tipo de cable, secciones, identificaci6n y embornados. Canalizaeiones 
electricas: tipo y formas de sujeci6n. 
La informaci6n sobre los sistemas neumaticos e hidraulicos contiene: 
esquemas de los circuitos y datos de las secuencias establecidas. Cro­
quis de disposici6n de equipos. Identificaci6n de maquinas y elementos, 
tipo y funciones, caracterrsticas y datos tecnicos. 
La informaei6n sobre los sistemas de automatizaci6n contiene: dia­
gramas de secuencia y listado de programa de aut6matas. Esquemas 
de 105 circuitos. Croquis de disposici6n de elementos. Caracterfsticas 
de los aut6matas, de su estructura funcional y de las tarjetas especfficas . 
de control (comunicaei6n, posicionamiento, expansiones de entradas 
y salidas, ete.). Programas introducidos. 
La informaei6n de los procesos productivos contiene: diagramə de 
operaciones del proceso. Ciclos, secuencias, condieiones de operaei6n 
caracterizados y puntos de control. 
Los instrumentos de medida se seleccionan con el tipo y rango ade­
cuado a la variable que hay que comprobar y se utilizan aplicando 
los procedimientos establecidos. 
Se adoptan sübre el equipo industrial las medidas necesarias para 
garantizar la seguridad de las personas durante las interveneiones. 

Las nuevas maquinas, utillajes e instalaciones se adecuan a las dimen­
siones, formas y tolerancias de los productos que se pretenden fabricar. 
Se definen las caracteristicas (potencia, tamano, prestaciones, etc.) 
de las maquinas e instalaciones, en furıci6n de los objetivos de 
producci6n. 
La actualizaci6n de conocimientos tecnol6gicos permite definir las pro­
puestas de adquisieiones mas 6ptimas, para conseguir la maxima ren­
tabilidad en las inversiones. 
Los medios de producci6n tienen un nivel tecnol6gico competitivo 
y una versatilidad que permiten rentabilizar 6ptimamente la inversi6n 
y conseguir la calidad establecida. 
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3.5 Realizar laselecci6n de efementos - l":o,relenientos seleccJoiıadös 'I'esponden a la tecnologıa estandar del . 
mecanicos. eıectricos. cömpönentes sectorya las normas de,homologaciön. 
de automatismo comerciales y ile Las operaciones de calculos teciıicos para determinar las caracterısticas 
suministros industriales. aplicando de 105 elementos. equipos. componentes y materiales se realizan a 
procedimientos y normas estableci- partir de datos previos que sirven de soporte al proyecto. aplicando 
dos para mejorar y/o modificar la procedimientos establecidos y utilizando manuales. tablas y programas 
maquinaria. de calculo informatizados. 

La Selecci6n de 105 distintos elementos mecanicos se realiza teniendo 
encuenta las caracteristicas obtenidas en los caıculos. 105 rendimien­
tos. las solicitaciones a las que estan sometidas. las condiciones de 
mantenibilidad y las especificaciones aportadas por el fabricante. 
Las relaciones establecidas entre maquinas, elementos de transporte. 
paletizaci6n. apiladores. manipuladores. rampas. selectores de pieza. 
etc .• responden ala funci6n. prestaciones y compatibilidad requeridas 
piıra əsegurar)a cıı}:latJiilad-productiva de la instalaci6n. 
Las condiciomıs.: diı.cc\iiipatibilidad entre 105 diferentes elementos y 
6rganos de cada unade las maquinas aseguran la capacidad productiva 
de la misma. 
Los dispositivos establecid05 para el ciclo alternativo en 105 puntos 
de aislamjento parcial de.la Hnea de producci6n aseguran la capacidad 
productiva del proceso durante las operaciones de mantenimiento Y/o 
reparaci6n. 
Los elementos de automatismo comerciales electricolelectr6nicos. 
neumaticos e hidraulicos cumplen con los requerimientos del proyecto • 

. y responden a la5caracteristicas del ciclo de trabajo. condiciones de 
utilizaci6n y de mantenibilidad. 
Se asegura la adecuada aplicaci6n de 105 elementos y equipos en 

. '" efwqyec\o consultando normas d~\ı;ıtiliıaq~<y f"\ıf~ntes. y se analiza 
',c' e\..l'ıistonal de la maquınarıa y/o ınstalacıones semeJantes exıstentes. 

Lıı;elecci6n de componentes se realiza teniendo encuenta las garantias 
de intercambiabilidad. suministro y costes. 

3.6 EstabJeceret pliego de condiciones - La-especificaci6n'de la 'calidady caracteristicas de 105 repuestos ase­
,teGOicas'V procedimientos de rəcep- guranla obtenci6n deprestaciones V lafiabilidad requeridas., . 

• eioo{fe:losrepuestos de.maquinas.Se 'determinan lostipos deensayo y sus especificaciones tecnicas ' 
materiales. utiles y herramientas. que han de certificar'los proveedores para la homologaci6n del repuesto . 
para determinar proveedores y no estandarizado. 
homologar 105 suministros. La especificaci6n tecnica de los aceites. grasas lubricantes y fluidos 

de corte determina las caracterısticas fisicas y qufmicas. los proce­
dimientos de ensayos de recepci6n y de comprobaci6n de la estabilidad 
de las propiedades y las aplicaciones y condiciones de uso en el entorno 
productivo mismos. 

3.7 Mantener actuaJizada y organizada 
la documentaci6n tecnica requerida 
para la gesti6n del mantenimiento de 
la maquinaria y equipo industrial. 

Los elementos. piezas·. componerıtes. herrar\1ientas y utiles mecanicos 
estan definidos por la especificaci6n de 105 materiales que 10 com-' 
ponen. sus tratamieiıtos: acabados superficiales y terminaciones. 
dimensiones y tolerancias. especificaciones de los acoplamientos. apli­
caciones y condiciones de aptitud para su uso y especificaciones de 
los ensayos de recepci6n. 
Los componentes eıectricos. electr6nicos. hidraulicos y neumaticos 
estan determinados por su denominaci6n inequivoca y sus especi­
ficaciones en 10 referente a sus caracteristicas, datos tecnicos y apli­
caci6n. y seindican los ənseyos de recepci6n. 
Se determinan las condiciones de entrega. embalaje y transporte de 
105 suministros que deben ser cumplidos por el proveedor. 

La documentaci6n esta ordenada y completa. cumpliendo las normas 
internas de la empresa en materia de presentaci6n. 
Se establecen las pautas para lə revisi6n y actualizaci6n de la docu­
mentaci6n tecnica. 
Se mantienen actualızados los historiales de la maquinaria y equipo 
industrial. registrando las actuəciones y modificaciones realizadas en 
el tiempo sobre la maquinaria Y/o equipo industrial. 
La actualizaci6n y organizaci6n de la ctocumentaci6n tecnica permiten 
conocer la vigencia de la documentaci6n existente (catalogos. revistas. 
manual de calidad. planos. etc.) e incorporan sistematicamente las 
modificaciones que afecten a los planos y documentos tecnicos. 
la informaci6n y documentaci6n disponible son adecuadas y suficien­
tes para mantener informados a los departamentos de la empresa 
involucrados y permiten que las personas que deben utilizar la docu­
mentaci6n conozcan su existencia y disponibilidad. 
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3,8 Creər. mantener e intensificar rela- Los proced1rnıentos de la organizaciôn se difunden entre los miembros 
ciones de trabajo en el entomo de que la constituyen para que esten informados de la situaci6n y marcha 
producci6n. resolviendo 105 conflie- de la misma. fundamerıtəlmente en los aspectos də ealidad y pro-
tos interrıersonales que se prescntcn ductividad. 
y participando en la puestə en prac- t=n la torna de eualquier decisiôn. que afecte a los procedimientos. 
tica de procedimientos de reclarna-, ~e tiene en cuenta y se respeta la legislaeiôn laboral. 
ciones y diseıplinarıos. 1- Son promovidas Y. en su easo. aceptadas las mejorəs propuestas por 

cualquier rniembro de lə organizaei6rı. en los aspectos de calidad. 

I 
productividad y servicio. 

- EI estilo de direcci6n adoptado potencia las relaciones personales. gene-

L 

rando actitudes positivas entre las personas. y entre estas y su actividad 
o trabajo. 
Se potencia que 105 objetivos de la organizaci6n sean asumidos como 
propios {lor cada uno de los miembros que la componen. 
Şe genera un plan de formaciôn continuada. que se respeta y potencia. 
para, conseguir la formaciôn adecuada del personal. 

-'Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. 
Se resuelven probleməs de relaciones personales. rəcabando informa­
ciôn adecuadamentə antes de tomar una decisiôn y eonsultando. si 
fuəra preciso. al inmediato superior. 
Se informa a los trabajadores de sus dereehos y deberes recogidos 
en la legislaci6n vigente y ən əl rəglamənto especifico de su entorno 
laboral. 
Cuando se inicia un procedimiento diseiplinario 0 una queja se aporta 
la informaciôn disponible. con la minima demora. 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medias de producciôn: 
1.° Utilizados: equipo y aplicaciones informaticas 

para diseno asistido por ordenador CAD. "Plotte .... de 
dibujo. Impresoras. Tecnigrafos e Instrumentos de dibujo. 
Programas informaticos de calculo y de simulaciôn de 
mecanismos. Equipo de reproducciôn de planos y docu­
mentos. Cinta metrica. Pie de rey. Tornillo micrometrico. 
Goniômetro. Colimador 0 anteojo de punteria. Multime­
tro. Pinza amperimerica. Tacômetro. Estroboscopio. 
Maleta de programaci6n. PCs portatiles. 

2.° Relacionados: fabricaciôn mecanica: maquinas 
de mecanizados. estampado. forja. fundici6n.lineas auto­
matizadas de producci6n. Maquinarıə·textiLMaquinaria 
para la madera. Artes grƏficas: preimpresiôn. impresi6n. 
encuadernaciôn y manipulados, Maquinaria para el mani­
pula do de alimentos y envasados. Maquinaria de la indus­
tria extractiva. Maquinaria para la industria qulmica. Ele­
vadores y transportadores. Equipos e instalaciones de 
almacenamiento. Maquinas y equipos para embalaje. 
Materiales. produc\os y componeııtes. Ensayos de mate­
riales destructivos y no destructivos. Ensayos de fiabi­
lidad de equipos. 

b) Principales resultados del trabajo: planos: de 
implantaci6n de masas. maquinas. cimentaci6n. de con­
junto y despieces de los sistemas mecanicos. electri­
co-electr6nicos, neumaticos e hidraulicos. de esquemas 
de principıo y funcionales. de redes de fluidos y ener­
geticos. Ustas: de materiales. elementos normalizados. 
equipos mecanıcos. elementos de automatizaciôn. Pau­
tas de control. Dossier tecnıco. Libro de instrucciones. 
Informes de estudios. Archivo de documentaci6n tecnica. 

c) Procesos. metodos y procedimientos: definici6n 
funcional y constructiva del producto. Desarrollo del dise­
no y realizaci6n de planos. Sistemas de organizaci6n 
y archivo de documentaciôn tecnica. Tecnicas de expre­
si6n grMica. Tecnicas de diseno y dibujo por ordenador. 
Tecnicas de analisis de fallos y etectos, 

d) Inforınaciôn utilizada: planos de anteproyecto. 
Especificaciones tecnicas. Documentaci6n tı'ıcnica de 

referencia (proyectos similares). Manuııı de diseno. Docu­
mentaci6n tecnica de elementos normalııados. Normas 
(de diseno. codificaciôn de documentaciön tecnica. exis­
tentes en la empresa. seguridad e higiene. Protecci6n 
medioambiental). Planos de edificios y de instalaciones 
de servicio. Hojas de incideııcias origınadas en la fabri­
caci6n. Catalogos comerciales (de materiales. productos. 
maquinas. componentes. etc.). AMFE del proceso. Pro­
cedimientos de fabricaciôn y parametros logfsticos. His­
toriales del equipo industrial. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional. 

2.2.1 Cambios en los factores tecnoıôgicos. organiza­
tivos y econ6micos. 

Se mencionan a continuaci6n una serie de cambios 
previsibles en el sector que. en mayor 0 menor medida. 
pueden influir en la competencia de este profesional: . 

- La modemizaci6n continua y paulatina de las 
estructuras industriales produce un incremento en las 
inversiones destinadas a la renovaci6n de bienes de equi­
po. con una importante renovaci6n de la maquinaria y 
la implantaciôn de sistemas informatizados para la ges­
ti6n del mantenimiento. 

- La incorporaci6n de nuevas tecnologias. principal­
mente en los sistemas de producci6n automatizados. 
implicara una sustituci6n 0 complementacıôn de los equi­
pos y sistemas. que optimicen y flexibilıcen los cambios 
demandddos por los procesos de producci6n. 

- La mejora creciente de los indices de disponibi­
lidad de las maquinas y equipos de producci6n lIeva 
implfcito el aumento de los niveles de tecııificaci6n y 
de mantenibilidad. ası como la incorporaci6n de las nue­
vas tecnologlas. Asi se desarrollaran sistemas de diag­
n6stico de estado de las maquinas y de monitorizaci6n 
de los equipos y herramientas. el control a distancia de 
los procesos. ete. 

- La calidad. adquirida y controlada por meclio de 
unos planes de calidad implica la renovaci6n de tec­
nologıas que obliga a una ınversicın en ios procesos 
productivos. 
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EI desarro110 de la 'normativa de seguridad y pre­
vencicin q"'" obligara a una mayor exigencia en su apli­
caci6n. 

- Las herramientas informiıticas para la elaboraci6n 
de documentaci6n tecnica y para la gesti6n de los pro­
cesos (calculo, dibujo, planificaci6n, contro1. etc.) se 
implantan eada vez con mayor profusi6n. 

- La evoluci6n en la organizaci6n de la producci6n 
hacia sistemas de mantenimiento integrado requier", de 
grandes esfuerzos de formaci6n para la implantaci6n 
de las nuevas estrategias. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales. 

- EI aumento de la presencia de equipos progra­
mables determinara que parte de su actividad se centra 
en la programaci6n y puesta en funeionamiento de estos 
equıpos. 

- La expansi6n de sistemas de ingenieria asistida 
por ordenaJor sera suficientemente flexible tanto en 
diseno, en dos 0 tres dimensiones, como en fabricaci6n. 

- EI aumento de los nive!es de calidad, y su contro1. 
determinara una actividad basada en el conocimiento 
y aplicaci6n del plan·de calidad especifica. AIgo s;milar 
ocurrira con el plan de seguridad, euya aplicaci6n y con­
trol sistematico debe constituir una actividad de impor­
tancia creciente. 

- Se daran tambien cambios especificos en la acti­
vidad de este profesional derivados de la utilizaci6n de 
nuevos equipos, espeeialmente con la utilizaci6n, cada 
vez mas generalizada, de medios informiıticos en la orga­
nizaci6n y control rle la producci6n, obligandole a mane-
jar programas y bases de datos especificos. . 

- EI desarro110 de procedimientos y metodos de 
intervenci6n de mantenimiento preventivo sistematico 
y predictivo y de reparaci6n de las maquinas y equipos 
cobra mayor importancia en las tecnicas de manteni­
miento integrado. 

- La experiencıa adquirida en el mantenimiento de 
los equipos demandara su participaci6n en el desarro110 
del proyecto de nuevos equipos en aquel10s aspectos 
que mejoran la mantenibi1idad de los mismos. 

- La evoluci6n en la organizaci6n de la producci6n 
hacia sistemas de mantenimiento integrado requiere 
dinamizar los programas de formaci6n y la consecuci6n 
de objetivos para la implantaci6n de las nuevas estra­
tegias. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

- Este tecnico debera tener una formaci6n en infor­
matica que le permita utilizar diferentes programas de 
aplicaci6n, asi como consultar bases de datos de mate­
riales y su contro!. En materia de planificaci6n, sus cono­
cimientos informaticos deben permitirle realizar y utilizar 
los griıficos y diagramas de producci6n. Igualmente, 
debera conocer los sistemas de programaci6n de maqui­
nas y equipos. 

- Su formaci6n en calidad debe enfocarse a con­
seguir una concepci6n global de la misma y unos cono­
cimientos en procesos, maquinas, medios y sistemas de 
control que le permitan actuar en este campo perma­
nentemente. 

- Debera conocer los aspectos relacionados con tec­
nologias aplicadas a distintas fases del proceso produc­
tivo, que permitan acoplarse a .Ias exigencias en cuanto 
a capacidad de adaptaci6n a nuevos productos. 

- Debera adquirir la formaci6n que le permita con­
jugar el diseno con la fabricaci6n asistida por ordenador 
y la programaci6n de sistemas auxiliares de fabricaci6n, 
robots, aut6matas, PLCs, etc. 

- Debera ampliar su formaci6n en el conocimiento 
y preparaci6n de equipos complejos de mecanizado, 
montaje y acabado. en los que intervienen sistemas 

hidraulicos, neumaıicos, eler,tricos y plectrc\nicos sofıs­
ticados, asi como herramientəs y util1aje de alta preci:;i6n. 

- La gesti6n y las relacianes con el enlamo de tra­
bajo adquieren cada vez un mayor relieve en el conte"to 
de la formaci6n, 10 que le permitira coordinar tareas 
productivas. 

- Debera conocer la utilidad e instalaci6n de los dis­
tintos medios de protecci6n y tener una visi6n global 
de la seguridad en fabricaci6n y/o montaje, asi como 
un conoeimiento de la norınativa aplicable y de la dacu­
mentaci6n especifica, 10 cualle l1evara a tenər en cuenta. 
de forma permaneııte, este aspecto en todas sus actua­
cıones. 

- La calidad adquier<l una importancia primordla1. 
destacanda el concepto de ealidad total. 10 que implica 
la supervisi6n y seguimiento del proceso de forma con­
tinua, demandandose un Tecnico con un alto grado de 
polivalencia y conocedor del proceso en su conjunto. 
quele permitira la interrelaci6n con otros Tecnicos. 

- Otras necesidades de formaci6n, que podrian ser 
deducidas de los cambios previsibles en el sectar, son: 
conocimieııto de nuevos materiales, mantenimierıto de 
maquinas, equipos e ir.stəlaciones y utillZaci6n de nuevos 
equipos de fabricaci6n y contro!. Necesidades de pos­
terior especializaci6n, que podran ser eompletadas en 
el puesto de trabajo. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo. 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 

Este tecnico se integrara ən departamentos tecnicos 
de mantenimiento y en las divisiones de instalaci6n y 
montaje en planta de maquinaria y equipo industrial de 
los diversos sectores productivos. 

Dado que las actividades de mantenimiento y repa­
raci6n se desarrollan en la practica totalidad de los sec­
tores productivos y no es posible relacionar exhausti­
vamente todos ellos, se citan a continuaci6n algunos 
de los subsectores don de este tecnico puede desem­
penar su trabajo: 

Industrias extractivas. Metalurgia y fabricaci6n de pro­
duetos metalicos. Industria de la construcci6n de maqui­
naria y equipo mecanico. Construcci6n y montaje de 
vehiculos autom6vi1es. Industria texti!. Edici6n y Artes 
GrƏficas. Productos alimenticios y bebidas. Ingenieria y 
servicios de mantenimiento. 

En general desarrolla su trabajo en grandes y media­
nas empresas. 

2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

Esta figura profesional se ubica funcionalmente en: 
- Las <ireas de ingenieria planificaci6n, programa­

ci6n, compras, ejecuci6n y control de calidad y logistica 
de mantenimiento y reparaci6n de maquinaria y equipo 
industrial. 

- Las areas de instalaei6n y montaje en planta de 
maquiiıaria y equipo industria!. 

EI entomo tecnol6gico de la figura profesional englo­
ba los eampos de: ensamblado, instalaci6n y puesta en 
a punto del equipo industria!. Mantenimientos preven­
tivo, sistemƏtico y predictivo, y correctivo y reparaci6n 
del equipo industria!. Diagn6stico de averias. Diseno, pla­
nificaci6n y programaci6n del mantenimiento. Calidad, 
logistica y auditoria del mantenimiento. 

Los conocimientos se encuentran ligados a: sistemas 
electricos, electr6nieos, de comunicaci6n industrial, 
mecanieos, neumaticos hidraulicos. Regulaci6n y contro!. 
Tecnicas de mecanizado y uni6n. Tecnicas y equipos 
de engrase y refrigeraci6n de meeanizados. Normaliza­
ei6n. Planos y esquemas. Interpretaci6n de reglamentos. 
Materiales. 
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Ocupaciones, pu"stos de trabajo tipa mas relevantes: 
a tftula de ejemplo y con fines de orientaci6n profesıonal 
se enumeran a cüntinuaci6n un conjunto de ocupaciones 
o puestos de tô abajo que pueden ser desempeıiados 
por esta figura profesiona!. De forma generica senalamos 
los siguientes: 

- Tecnico en instalaciones y montajes de equipos 
indust~iales. 

Tecnico en organizaci6n del mantenimiento. 

3. Enseıianzas minimas 

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo. 

Analizar e interpretar adecuadamente la documen­
taöon !0cnica ccrrespondiente ai tlıantenimiento y mon­
taje de rnaquinaria y equipo industria!. 

Conocer y aplicar las tecnicas mas usuales de pla­
nificaci6n, programaci6n y gesti6n del mantenimiento 
de la maquinaria y equipo industrial de producci6n, uti­
lizando las herramientas informaticas adecuadas en cada 
caso. 

Conocer y aplicar las tecnicas utilizadas en el montaje 
en planta, el mantenimiento y la reparaci6n de maqui- . 
naria de equipo industrial y de sus sistemas asociados. 

Realizar las comprobaciones, medidas y ajustes uti­
lizados en el mantenimiento, el montaje en planta y la 
puesta a punto de la maquinaria y del equipo industria!. 

Determinar los procedimientos de actuaci6n para el 
diagn6stico y localizaci6n de las averiiıs en los sistemas 
mecanicos, hidraulicos, neumaticos, electrico y de con­
Irol y regulacı6n automaticos de la maquinaria yequipo 
industria!, determinando y/o proponiendo los utiles espe­
cfficos mas apropiados. documentando dichos procedi­
mientos con la precisi6n requerida y en el formato y 
soporte mas adecuados. 

Mantener Y/o modificar, los sistemas de mando, 
medida, control y regulaci6n de maquinas Y/o procesos 
industriales, seleccionando los equipos y materiales mas 
adecuados en cada caso. 

Elaborar documentaci6n necesaria para la definici6n 
y desarrotlo de proyectos de modificaci6n de maquina-

riə y equipo industrial, realizando los calculos, esquenıas 
y planos necesarios para la concreci6n de los mismos, 
mediante la utilizaci6n de las herramientas informaticas 
adecuadas en cada caso. 

Elaborar y modificar los programas de control corres­
pondientes a los equipos de automatizaci6n de maquinas 
Y/o procesos, empleando en cada caso el lenguaje, los 
procedimientos y estructuras mas id6neas con el fin de 
optimizar el funcionamiento y asegurar la fiabilidad y 
seguridad del sistema. 

Valorar la importancia de los conceptos de calidad 
total y aplicar las tecnicas que la caracterizan en el 
desarrollo y ejecuci6n del mantenimiento y de los pra­
yectos de modificaci6n de los sıstemas de maquinaria 
y equipo industria!. 

Valorar la importancia que la seguridad tiene en el 
campo de las aplicaciones industriales de los sistemas 
de producci6n automaticos, seleccfonando y aplicando 
la normativa y los procedimientos mas adecuados en 
cada caso. 

Comprender el marco legal. econ6mico y organizativo 
que regula y condiciona la actividad de ejecuci6n y man­
tenimiento de la maquinaria y equipo industrial. iden­
tıfıcando los derechos y las obli\laciones que derivan 
de las relaciones laborales, adquirıendo la capacidad de 
seguir los procedimientos establecidos y de actuar con 
eficacia ante las anomalias que puedan presenıarse en 
los mismos. 

Buscar. seleccionar y valorar diversas fuentes de infor­
maci6n relacionadas con el ejercicio de la profesi6n, que 
le permitan el desarrollo de su capac,dad de autoapren­
dizaje en el sector del mantenimiento de la maquinaria 
y equipo industrial y le posibiliten la evoluci6n y adap­
taci6n de sus capacidades profesionales a los cambios 
tecnol6gicos y organizativos del sector. 

Dominar estrategias que le permitan participar ən 
cualquier proceso de comunicaci6n con las demas areas 
de la empresa, con los dientes y con los proveedores. 

Analizar, adaptar y, en su caso, generar la documen­
taci6n tecnica inıprescindible en la formaci6n y asesa­
ramiento de los profesionales a su cargo. 

3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad de competencia. 

M6dulo profesional 1: procesos y gesti6n de mantenimiento 

Asociado a la unidad de cornpeıencia 1: desarrollar procesos y metodos de mantenimiento 
y reparaci6n y organizar su ejecuci6n 

CAPACIDADES TERMINAlES CRITERıos DE EVALUACION 

1.1 Analizar la documentaci6n tecnica Describir la documentaci6n tecnica referida a la maquinas, equipo indus-
de maquinas, equipo industrial e ins.. trial e instalaciones auxiliares, necesaria para realizar la planificaci6n 
talaciones auxiliares, identificando del mantenimiento. 
los componentes y operaciones Identificar en el conjunto de planos de una maquina los componentes 
necesarios para planificar el proceso de la misma, relacionandolos con las especificaciones tecnicas que 
de mantenimiento. se derivan del resto del dossier. 

I En un supuesto practico y a partir de la documentaci6n tecnica de una 
maquirıa (nıanual de instrucciones, planos, esquemas, etc.) y para un 
per/ado de tiempo determinado: 

Identificar los componentes de las maquinas que deben ser mantenidos. 
Determinar las actividades de nıantenimiento preventivo, sistematico 

y predictivo que se deben realizar en la maquina durante ese periodo. 
Determinar el tipo de recursos humanos y ınateriales necesarios para 

realizar las intervenciones de mantenimiento de la maquina en el 
perfodo de gesti6n. 

1.2 Elaborar los procedimientos escritos I Seleccionar de la gama de mantenimiento de una maquina las interven­
de interv.enci6n de!, mantenimiento y I ciones que requieren procedimien~os escritos, justificando la elecci6n. 
reparacıon de nıaquınas, deterrnı- i En el proced,mıento para la aplıcacıon del manteııımıenlo correctıvo por 
nando las operaciones. materiales,' sustituci6n de una pieza a partir de un supuesto practico de mante­
medios y control de 1'1 ejecuci6n. \ nimiento de una maquina con su docunıentaci6n tecnıca: 

! Definir las especificaciones de las operaciones que hay que realizər. 
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1.3 

1.4 

1.5 

1.6 

CAPACIDADES TF.RMINAi...ES 

Aplicar tecnicas de programaciôn 
que optimicen los recursos y las car­
gas de producciôn, con el fin de ela­
borar los programas de intervenciôn 
y de seguimiento del mantenimiento. 

Elaborar los procedimientos de fabri­
caciôn de pıei.as mecanicas para la 
reconstrucci6n de elementos dete­
riorados de las maquinas, determi­
nando las operaciones, materiales. 
medios y control de la pieza eje­
cutada. 

Determinar loscostes del manten;· 
miento de las maquinas,. relacionan­
do los valores de fiabilidad, disponi­
bilidad y mantenibilidad de las mis­
mas con su producciôn. 

Elaborar el catalogo de repuestos de 
las maquinas, estableciendo las 
especificaciones tecnicas y las con· 
diciones de almacenaje. 
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CRırERIOS DE EVALUACIQN 

Descomponer cada una de las operaciones en las distintas fases, esta­
bleciendo el orden 0 secuencia. 

Desarrollar las tecnicas que se de ben utilizar en las distintas fases, 
estableciendo materiales, medios, herramientas, tiempos y recursos 
humanos. 

Determinar las verificaciones que hay que realizar durante y al final 
del proceso y los medios utilizados. 

Explicar los distintos tipos de mantenimiento, la estructura requerida para 
su gestiôn y las responsabilidades en el entomo de producciôn. 

Explicar las distintas tecnicas de programaciôn y los requisitos que se 
deben cumplir en sus apiicaciones al mantenimiento. 

Explicar cômo se establece un gr8fico de cargas de trabajo. 
Explicar la organizaciôn, prestaciones y aplicaciôn de un programa infor­

matico para la gestiôn y control del mantenimiento. 
En un supuesto practico de elaboraciôn del plan de mantenimiento apli­

cado a una maquina de cuya documentaciôn tecnica, plan de producciôn 
y cargas de trabajo se dispone (de fabricante, de mantenimiento, etc.): 

Determinar los tipos y tiempos de intervenciôn (de uso, segundo nive!. 
etceterq.). 

Establecer las cargas de trabajo de los recursos humanos y de los 
medios materiales necesarios para la realizaciôn del mantenimiento. 

Elaborar la relaciôn de repuestos y productos consumibles que son 
necesarios para dicho periodo. 

A partir de una pieza caraeterizada por su eorrespondiente plano en donde 
se especifican las tolerancias, acabados superfieiales, tratamientos ter­
micos, etc., 0 a partir de una muestra, determinar el proeeso de fabri­
caciôn, especificando: 

Materias primas, geometria y dimensiones del material para la fabri-
caciôn. 

Descomposiciôn del proceso en fase y operaciones. 
Los equipos y maquinaria necesarios para la realizaeiôn de la pieza. 
Para cada fase y operaciôn, los utillajes, herramientas y utiles de medida. 
Determinar los parametros fundamentales de mecanizado (velocidad 

de corte, avaııce y profurıdidad). 
Elaborar los diagramas de proceso, detallarıdo los tiempos de operaeiôn. 
Establecer los requisitos de aptitud de la pieza reconstruıda y los con­

troles de recepcl6n. 

Explicar los distintos componentes de 105 costes y el eoste irıtegral del 
mantenimierıto. 

Explicar los obJetivos, los criterios y costes de la fiabilidad, mantenibilidad 
y disponibilidad de Iəs maquiııas e instalaciones. 

En un caso simulado 0 real de una maquina y su entomo de producciôn 
del que se faeilita 0 dispone: la doeumentaciôn tecnica y los datos 
fiables de reparaciones, revisiones y diferentes trabajos de manteni­
miento reafizado en un periodo de trabajo de un afio 0 superior: 

Realizar el presupuesto anual de mantenimiento de dicha maquina, 
basado en los datos del ano anterior. 

Codılicar todas las paradas de dicha maquina. 
Desglosar el coste de mantenimiento anual en sus componentes (re­

pııestos, paradas imprevistas, eostes inducidos de otros equipos, 
mano de obr", etc.). 

Calcular los ındices de liabilidad, mantenibilidad y disponibilidad. 

Aplicar programas inlormaticos de gesti6n y control del mantenimiento 
para la determinaciôn de los eostes de mantenimiento. 

Explicar los criterios para la gesti6n de almacenamiento de mantenimiento. 
Relacionar los aprovisionamientos con las actuaciones de mantenimiento. 
Explicar los criterios de la optimizaciôn de la gestiôn de repuestos, apli-

cando programas informaticos de gesti6n del mantenimiento. 
En un supuesto praetıco y a partir de los planos de una motobomba 

(0 elemento similar) de cuya documentaciôn tecniea se disponga: 

Elaborar un catalogo de repuestos. 
Elaborar un cuadro de eodificaciôn de repuestos (considerando su per­

tenencia a un grupo de la maquinar;a), identificando el tipo de maqui­
naria por caracterısticas tecnicas, por fabrieante y por pieza concreta. 



BOE num. 44 Martes 20 febrero 1996 6033 

1.7 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Analizar las normas de seguridad 
existentes en los procesos de man­
tenimiento de maquinas, para deter­
minar los criterios y directrices de 
aplicaci6n, garantizando el cumpli­
miento de las normas de seguridad. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar los contenidos de un plan de seguridad en el proceso de 
mantenimiento. 

A partir de varios supuestos practicos de reparaci6n por sustituci6n de 
una maquina 0 instalaci6n auxiliar: 

Determinar los medios y equipos de seguridad que hay que tener en 
cuenta para la realizaci6n de la reparaci6n. 

Generar la documentaci6n tecnica en las fases del proceso de repa­
raci6n. detallando en cada fase las normas de seguridad que se deben 
considerar (medios. equipos. metodos. etc.). 

Elaborar y comprobar las condiciones de seguridad de una maquina en 
condiciones de producci6n y en la ejecuci6n propia del mantenimiento. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 60 horas) Gesti6n de almacenamientos. 
Homologaci6n de proveedores. 
Programas informaticos de gesti6n. a) Estructura del mantenimiento: 

Funci6n, objetivos, tipos. 
Preparaci6n de los trabajos de mantenimiento. 
Planificaci6n y programaci6n. 

b) Organ~zaci6n del mantenimiento preventivo: 

Inspecciones. 
Preparacı6n del mantenimiento preventivo. 
Planificaci6n de lanzamiento. 
Programas informaticos de gesti6n. 

c) Optimizaci6n de la gesti6n econ6mica del man-

e) Calidad del mantenimiento: 

Calidad. 
Tipologia de las averias en las maquinas. 
Optimizaci6n del taller de mantenimiento. 
EI metodo japones de mantenimiento: TPM. Sistemas 

expertos. 

f) Mantenimiento energetico yambiental: 

Procesos energeticos en la producci6n. Control de 
tenimiento: consumo. 

EI coste del mantenimiento integral. 
Productividad del mantenimiento. 
Criterios de fiabilidad, mantenibilidad y disponibilidad 

Mantenimiento ambiental. 
Aprovechamiento integral de una instalaci6n. 

de las instalaciones. 
g) Gesti6n del mantenimiento asistido por ordena­

dor: 
Programas informaticos de gesti6n. 

d) Almacen y material de mantenimiento: 

Suministros. 
Organizaci6n del almacen de mantenimiento. 

Base de datos. «Software» de mantenimiento correc­
tivo. «Software» de mantenimiento preventivo. 

Gesti6n y almacenamiento de compras. 
Mantenimiento predictivo. 

M6dulo profesional 2: montaje y məntenimiento del sistemə mecanico 

Asociado a la unidad de competencia 2: gestionar y supervisar los procesos de instalaci6n y de mantenimiento 
y reparaci6n del equipo industrial, ~ealizando su puesta a punto 

2.1 

CAPAcrDADES TERMINALES 

Realizar, con precisi6n y seguridad, 
los ajustes y reglajes mecanicos y 
medidas de las distintas magnitudes 
en los sistemas mecanicos, utilizan­
do el procedimiento mas adecuado 
para cumplir con los requisitos de 
puesta a punto de los equipos. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Explicar los sistemas de ajustes que se emplean en construcci6n de 
maquinas. 

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

Explicar las tecnicas metrol6gicas y los utiles de verificaci6n. 
En un grupo mecanico (reductor de velocidad, variador de velocidad, etc.) 

y sus especificaciones·tecnicas correspondientes: 

Identificar cada uno de los elementos que los configuran. 
Desmontar y limpiar cada uno de los elementos aplicando tecnicas 

y utiles apropiados. 
Comprobar las especificaciones dimensionales y de estado de las super­

ficies funcionales de los elementos, utilizando el equipo adecuado. 

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

Montar y preparar en condiciones de funcionamiento cada elemento, 
reponiendo, si procede, las piezas deterioradas, verificando las con­
diciones de acoplamiento y funcionales en cada operaci6n. 

Reglar y poner a punto el grupo mecanico cumpliendo con las espe­
cificaciones dadas y comprobar su funcionamiento. 
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2.2 

2.3 

2.4 

CAPACIDADES TERMINALES 

Aplicar las tecnicas de mantenimien­
to en el sistema mecanico utilizando 
adecuadamente los equipos, herra­
mientas y utillajes especificos y los 
medios requeridos. 

Diagnosticar averias en el sistema 
mecanico identificando su naturale­
za y aplicando los procedimientos 
mas adecuados. 

Diagnosticar el estado de elementos 
de las maquinas aplicando tecnicas 
de medida y analisis y utilizando el 
procedimiento mas adecuado. 
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CRITERIOS DE EVALUAClüN 

Describir los procedimientos empleados para realizər el mantenimiento 
preventivo y/o correctivoen los sistemas mecanicos del equipo 
industrial. 

Describir los equipos y herramientas mas utilizados en el mantenimiento 
en los sistemas mecanicos y explicar su utilizaci6n. 

En una maquina en servicio y con su documentaci6n tecnica: 
Interpretar la documerıtaci6n tecnica en relaci6n con las operaciones 

de mantenimiento. • 
Identificar en la maquina los subconjuntos funcionales y sus elementos 

relacionandolos con las especificaciones de la documentaci6n tecnica. 
Seleccionar los tltiles necesarios para realizar el ajuste y reglajes. 
Aplicar las tecnicas de observaci6n y medici6n de variables de los sis­

temas para obtener datos de la maquina (ruidos, vibraciones, con­
sumos, temperaturas, etc.), utilizando instrumentos de medici6n, utiles 
y herramientas adecuadamente, e infiriendo el estado de los ele­
mentos de la maquina mediante comparaci6n de las resultados obte­
nidos con los parametros de referencia establecidos. 

Realizar las operaciones de limpieza, engrase y lubrrtaci6n, ajustes de 
los elementos de uni6n y fijaci6n, correcci6n de holguras, alineaciones, 
tensado de correas de transmisi6n, observaci6n de los estados super­
ficiales, etc., utilizando los tltiles y herramientas adecuadamente y 
manipulando los materiales y productos con la seguridad requerida. 

Ajustar los movimientos y carreras a los parametros establecidos (reglaje' 
de frenos, equilibrados, carreras y velocidades, secuencia de ope­
raciones, presiones, etc.). 

Ajustar los valores de los instrumentos de medida y regulaci6n. 
Elaborar el informe de intervenciones donde se reflejan las anoma­

Ifas/deficiencias observadas y los datos necesarios para el historial 
de la maquina. 

En el caso de averias 0 disfunciones, simuladas 0 reales, previamente 
diagnosticadas: 

Corregir las averias 0 disfunciones restableciendo las condiciones fun­
cionales de la maquina, aplicando los procedimientos adecuados. 

Establecer los rangos 0 margenes de seguridad de temperatura, presi6n, 
impulsos de choque, vibraciones, etcetera, a partir de los cuales la 
alarma debe actuar, partiendo de los valores iniciales de la maquina 
y de las instrucciones del fabricante. 

Describir la aplicaci6n y los procedimientos de utilizaci6n de los equipos 
mas adecuados (equipos de impulsos dechoque, analisis de vibraciones, 
etc.) para el diagn6stico de las averias. 

Identificar la naturaleza de las averias de tipo mecanico de las maquinas 
relacionandolas con las causas que las originan. 

En un supuesto practico de una maquina en servicio sobre la que pre­
viamente se ha intervenido provocando una averia 0 disfunci6n y dis­
poniendo de la documentaci6n tecnica apropiada: 
Interpretar la documentaci6n t.knica del sistema, identificando los dis­

tintos sistemas, bloques funcionales y elementos que los componen. 
Identificar los sintomas de la averia, caracterizandoıa por los efectos 

que produce. 
Realizar las hip6tesis de las causas posibles que pueden producir la 

averia, relacionandola con los sintomas que presenta el sistema. 
Realizar un plan de intervenci6n para determinar la causa 0 causas 

que producen la averia. 
Determinar los equipos y utillajes necesarios. 
Localizar los elementos responsables de la averia aplicando los pro­

cedimientos requeridos y en tiempo adecuado. 
Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y de los 

resultados obtenidos. 
Interpretar las tolerancias de funcionales de los elementos de maquinas. 
Describir el proceso de desgaste de las piezas en movimiento por fricci6n, 

erosi6n, rodamiento, etc. 
Identificar desgastes norrnales y anormales de piezas usadas mediante 

el analisis y la comparaci6n de los parametros de las superficies ero­
sionadas con los de la pieza original. 

Relacionar los desgastes de una pieza con las posibles causas que los 
originan, aportando las soluciones adecuadas para evı tar 0 minimizar 
dicho desgaste. 
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CAPACIDADES TERMINAlES CRITERIOS DE EVALUACION 

En casos practicos en donde se disponga de fotograffas y/o piezas reales 
danadas por diferentes causas (danos de erosiones en asientos de val­
vulas, en correderas hidraulicas, cojinetes y rodamiento danados, etc.): 
Identificar las zonas erosionadas. 
Analizar las roturas. 
Determinar las posibles causas (falta de engrase, alta temperatura, aceite 

sucio, etc.). 
Comparar las medidas actuales con las originales que se reflejan en 

su plano respectivo, cuantificando la magnitud de los desgastes y 
erosiones, realizando las medidas con utiles apropiados. 

Interpretar los valores de las magnitudes monitorizadas en un sistema 
simulado 0 maqueta de un sistema automatico, con el fin de determinar 
el estado de un elemento. 

Jnterpretar resultados de analisis de aceites de un sistema mecanico para 
determinar el estado de los componentes y piezas que se encuentran 
en contacto con el. 

CONTENJDOS BASICOS (duraci6n 105 horas) 

a) Metrologfa: 

Tecnicas de instalaci6n y ensamblado de maquinas. 
Control de maquinas. 

c) Mantenimiento del sistema mecanico: 
Jnstrumentos de medici6n, comparaci6n y verifica­

cion. 
Operaciones de mantenimiento preventivo del siste­

ma mecanico: sistematico y predictivo. 

b) Instalaciôn y montaje en planta de maquinaria: 

Tecnicas de movimiento de maquinas. 

Mantenimiento correctivo del sistema mecanico. Ave­
rias. 

Equipos de mediciôn y diagnôstico. 

M6dulo profesional 3: montaje y mantenimiento de los sistemas hidraulico y neumatico 

Asociado a la unidad de competencia 2: gestionar y supervisar los procesos de instalaci6n y de mantenimiento 
y reparaci6n del equipo industrial. realizando su puesta a punto 

3.1 

CAPACIOADES TERMINALES 

Analizar los sistemas automaticos 
secuenciales de tecnologfa neuma­
tica, identificando los distintos ele­
mentos que los componen y relacio­
nando su funciôn con el resto de ele­
mentos que conforman los procesos 
de automatizaciôn. 

CAITERIOS DE EVALUACION 

Describir la estructura y componentes que configuran las instalaciones 
de suministro de energfa neumatica, describiendo la funci6n y carac­
terfsticas de los distintos elementos que las componen. 

Explicar las caracterfsticas diferenciales existentes entre los sistemas de 
control automaticos basados en tecnologfa exclusivamente neumatica 
y los que utilizan tecnofogfa hfbrida electro-neumatica. 

Clasificar los equipos, elemer1los y dispositivos de tecnologfa neumatica 
y electroneumatica empleados en los sistemas automaticos atendiendo 
a su funci6n, tipologfa y caracterfsticas. 

En varios casos practicos de analisis de sistemas de control automaticos, 
cableados Y/o programados, realizados con tecnologfa neumatica (Y/o 
electroneumatica) y tratando variables de entrada y salida de tipo 
todo/nada: 
Interpretar la documentaci6n (diagramas funcionales, de secuencia, de 

tiempo, etc. y los esquemas correspondientes), explicando las pres­
taciones, el funciQnamiento general y las caracterfsticas del sistema. 

Enumerar las distintas secciones que componen la estructura del sis­
tema automatico (entradas y salidas, mando, fuerza, protecciones, 
medidas, etc.), indicando la funciôn y caracterfsticas de cada una 
de·elkıs. 

Identificar los dispositivos y componentes que configuran el sistema 
automatico, explicando las caracterfsticas y funcionamiento de cada 
uno de ellos y relacionando los sfmbolos que aparecen en la docu­
mentaci6n con los elementos reales del sistema. 

Describir la secuencia de funcionamiento del sistema, diferenciando 
los distintos modos de funcionamiento y sus caracteristicas espe­
cificas. 

Calcular las magnitudes y parametros basicos del sistema, contrastan­
dolos con los valores reales medidos en dicho sistema, explicando 
y justificando las variaciones 0 desviaciones que se encuentren. 

Distinguir las distintas situaciones de emergencia que pueden presen­
tarse en el proceso automatico y explicar la respuesta que el equipo 
de control ofrece ante cada una de ellas. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

Anəlizər los sisteməs əutomaticos 
secuenciəles de tecnologiə hidrauli­
cə, identificəndo los distintos ele­
mentos que los componen y reləcio­
nəndo su funci6n con el resto de ele­
mentos que conformən los procesos 
de əutomətizəci6n, 

Configurar y realizər los montəjes de 
sisteməs əutomaticos de tecnologiəs 
neumƏticəs 0 hidraulicəs, ədoptəndo 
la soluci6n mas adecuada, optimizan­
do ciclos y cumpllendo iəs condicio­
nes de funcionamiento estəblecidəs, 
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CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Reəlizar iəs pruebas y medidas necesəriəs en los piıntos notəbles del 
sistema, utilizəndo los instrumentos adecuados y əplicando los pro­
cedimientos normalizados. 

Identificar la variaci6n que se produce en los parametros cərəcteristicos 
del sistema, suponiendo Y/o realizando modificəciones en los com­
ponentes Y/o condiciones del mismo, explicəndo la relaci6n entre 
los efectos detectados y las causəs que los producen. 

Eləborər un informe-memoriə de Iəs əctividədes desərrollədəs y los resul­
tədos obtenidos, estructurandolo en los apərtados necesərios pərə 
una ədecuada documentəci6n de Iəs misməs (descripci6n del proceso 
seguido, medios utilizados, esquemas y planos, explicəci6n funcional, 
medidas, calculos, etc.). 

Describir la estructura y componentes que configuran Iəs instələciones 
de suministro de energia hidraulicə, describiendo lə funci6n y cərac­
teristicas de los distintos elementos que las componen. 

Explicar las caracteristicəs diferenciales existentes entre los sistemas de 
control automaticos bəsados en tecnologia exclusivəmente hidraulica 
y los que utilizən tecnologia hibridə electrohidraulica. 

Cləsificər los equipos, elementos y dispositivos de tecnologiə hidraulica 
y electrohidraulica empleədos en lös sisteməs əutomaticos ətendiendo 
ə su funci6n, tipologia y carəcteristicas. 

En vərios cəsos practicos de analisis de sistemas de control əutomƏticos, 
cəbleədos Y/o programədos, realizados con tecnologiə hidraulica (Y/o 
electroneumƏtica) y tratando vəriəbles de entrədə y salidə de tipo 
todo/nada: 

Interpretər la documentəci6n (diagrəməs funcionales, de secuencia, de 
tiempo, etc. y los esqueməs correspondientes), explicəndo Iəs pres­
taciones, el funcionəmiento general y las cəracteristicəs del sistema. 

Enumerar las distintəs secciones que componen la estructura del sis­
temə əutomƏtico (entrədəs y salidəs, məndo, fuerza, protecciones, 
medidas, etc.), indicəndo lə funci6n y cərəcteristicas de cədə unə 
de elləs. 

Identificər los 'dispositivos y componentes que configurən el sistemə 
əutomƏtico, explicəndo iəs cərəcteristicas y funcionəmiento de cədə 
uno de ellos, relacionəndo los simbolos que əparecen en la docu­
mentəci6n con los elementos reəles del sistemə. 

Describir lə secuenciə de funcionəmiento del sistemə, diferenciando 
los distintos modos de funcionamiento y sus cərəcteristicəs espe­
cificas. 

Calculər las magnitudes y parametros basicos del sistema, contrəstan­
dolos con los valores reales medidos en dicho sistema, explicəndo 
y justificəndo iəs variəciones 0 desviaciones que se- encuentren. 

Distinguir las distintas situəciones,de emergenciə que pueden presen­
tərse en el proceso əutomƏtico y explicar la respuesta que el equipo 
de control ofrece ənte cəda una de ellas. 

Realizar Iəs pruebəs y medidas necesəriəs en los puntos notəbles del 
sistemə, utilizəndo los inslrumentos ədecuədos y aplicəndo los pro­
cedimientos norməlizədos. 

Identificər la variaci6n que se produce en los parametros carəcteristicos 
del sistema, suponiendo y/o realizando modificəciones en los com­
ponentes y/o condiciones del mismo y explicəndo lə relaci6n entre 
Imi efectos detectados y iəs causəs quelos producen. 

Eləborər un informe-memoria de Iəs actividades desarrolladas y los resul­
tados obtenidos, estructurandolo en los apartədos necesərios parə 
unə ədecuəda documentaci6n de las mismas (descripci6n del proceso 
seguido, medios utilizados, esqueməs y planos, explicəci6n funcionəl. 
medidəs, calculos, etc.). 

En cəsos practicos de circuitos hidraulicos y electrohidraulicos simulədos 
con tecnologia convencional y proporcional. a pərtir de especificəciones 
de funcionamiento: 

Rəzonər las posibles soluciones de configuraci6n de los sisteməs hidrau­
licos en el entorno de lə maquinə adoptəndo lə soluci6n mas ade­
cuəda, optimizando ciclos y cumpliendo Iəs condiciones establecidəs 
en el funcionamiento. 

Explicar las aplicaciones y ventajas de Iəs instələciones hidraulicas y 
electrohidraulicas convencionəles y con tecnologia de reguləci6n 
proporcionəl. 
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3.4 

CAPACIDADES TERMINALES 

Aplicar las təcnicas de mantenimien­
to preveınivo y correctivo en los sis­
temas neumaticos e hidraulicos uti­
lizando los equipos, herramientas y 
utillajes especificos y medios reque­
ridos. 
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CRITERlOS DE EVAlUACION 

Describir las funciones que realizan 105 distintos componentes en los 
circuitos de potencia y de mando en las instalaciones hidraulicas 
yelectro-hidraulicas. 

Realizar planos y esquemas de principio con la simbologfa y medios 
adecuados (plantillas, programas informaticos, etc.). 

Seleccionar los distintos elementos aplicando procedimientos de calculo 
adecuados en funci6n de las necesidades de funcionamiento esta­
blecidas. 

Simular la aplicaci6n en un panel de pruebas montando los elementos 
necesarios y regulando y ajustando el sistema a las condiciones 
estipuladas; 

En casos practicos de circuitos neumaticos y electro-neumaticos simulados 
con tecnologfa convencional y proporcional, a partir de especificaciones 
de funcionamiento: 

Razonar las posibles soluciones de configuraci6n de los sistemas neu­
matico y electroneumaticos y en el entorno de la maquina adoptando 
la soluci6n mas adecuada, optimizando ciclos y cumpliendo las con­
diciones establecidas en el funcionamiento. 

Explicar las aplicaciones y ventajas de las instalaciones neumaticas 
y electro-neumaticas convencionales y con tecnologfa de regulaci6n 
proporcional. 

Describir las funciones que realizan los distintos componentes en los 
circuitos de potencia y de mando en las instalaciones neumaticas 
y electroneumaticas. 

Realizar planos y esquemas de principio con la simbologfa y medios 
adecuados (plantillas, programas informaticos, etc.). 

Seleccionar los distintos elementos, aplicando procedimientos de cal­
culo adecuados en funci6n de las necesidades de funcionamiento 
establecidas. 

Simular la aplicaci6n de dichos circuitos en un panel de pruebas, mon­
tando los elementos necesarios y regulando y ajustando el sistema 
a las condiciones estipuladas. 

Describir las təcnicas de mantenimiento preventivo y correctivo en los 
sistemas neumaticos e hidraulicos. 

Describir las herramientas y equipos auxiliares mas utilizados en el man­
tenimiento en los sistemas neumaticos e hidraulicos y explicar su 
utilizaci6n. 

En un supuesto practico de una maquina real 0 simulada en donde dis­
ponga de actuadores y vəlvulas neumaticos e hidraulicos y documen­
taci6n təcnica: 

Identificar los componentes neumaticos e hidraulicos. 
Elaborar documentaci6n təcnica en donde se refleje: 

Herramientas ade.cuadas para la realizaci6n del mantenimiento en 
estos sistemas. 

Normas de operaciones para el mantenimiento del equipo hidraulico 
en donde aparezcan los puntos importantes de inspecci6n (veri­
ficaci6n de potencias, temperatura, presiones, fugas, limpieza, 
caracterfsticas qufmicas del fluido, filtros, generaci6n de ruidos, 
etcƏtera.) 

En el caso de averfas 0 disfunciones, simuladas 0 reales," previamente 
diəgnosticadas: 

Localizar los elementos responsables de la averfa, aplicando procedi­
mientos requeridos y en tiempo adecuado. 

Corregir las averfas 0 disfunciones, restableciendo las condiciones fun­
cionales de la maquina aplicando los procedimientos adecuados. 

Establecer los rangos 0 margenes de seguridad de temperatura, presi6n, 
impulsos dechoque, vibraciones, etc .. a partir de los cuales la alarma 
debe actuar, partiendo de los valores iniciales de la maquina y de 
las instrucciones del fabricante. 

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y resul­
tado obtenidos. 
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3.5 

3.6 

3.7 

CAPACIDADES TERMINALES 

Diagnosticar averias reales y simu­
ladas, en los sistemas hidraulico y 
neumatico, identificando la naturale­
za de la averia, aplicando el proce­
dimiento mas adecuado. 

Diagnosticar estado de elementos de 
sistemas neumaticos e hidraulicos, 
aplicando tecnicas de medida y ana­
lisis y utilizando el procedimiento 
mas adecuado. 

CRITERIQS DE EVAlUACION 

Describir la aplicaci6n y los procedimientos de utilizaci6n de los equipos 
mas adecuados para el diagn6stico de las averias. 

Identificar la naturaleza de las averias de tipo hidraulico y neumatico 
(en el entorno de las maquinas) relacionandola con las causas. 

En un supuesto practico de una maquina en servicio 0 un sistema hidrau-
lico y neumatico simulado, sobre los que previamerite se ha intervenido 
provocando una averia 0 disfunci6n, y con la suficiente documentaci6n 
tecnica: 
ıriterpretar la documentaci6n tecnica del sistema identificando los dis­

tintossistemas, bloques funcionales y elementos que los componen. 
Identificar los sintomas de la averia caracterizandola por los efectos 

que produce. 
Realizar las hip6tesis de las causas posibles que puede producir la 

averia, relacionandolas con ·Ios sintomas que presenta el sistema. 
Realizar un plan de intervenci6n para determinar la causa 0 causas 

que producen la averia. 
Determinar los equipos y utillajes necesarios. 
Establecer los rangos 0 margenes de seguridad de temperatura, presi6ri, 

impulsos de choque, vibraciones, etc., a partir de los cuales la alarma 
.debe actuar, partiendo de los valores iniciales de la maquina y de 
las instrucciones del fabricante. 

Interpretar las tolerancias de fabricaci6n. 
Describir el proceso de desgaste de las piezas en movimiento por fricci6n, 

erosi6n, rodamiento, etc. 
Identificardesgastes normales y anormales de piezas usadas mediante 

el analisis y comparaci6n de los parametros de las superficies erosio­
nadas con los de la pieza original. 

Relacionar los desgastes de una pieza con las posibles causas que los 
originan, aportando las soluciones adecuadas para evitar 0 minimizar 
dichos desgastes. 

En casos practicos en donde se disponga de fotografias y/o piezas reales 
dafiadas por diferentes causas (correderas hidraulicas, etc.): 
Identificar las zonas erosionadas. 
Analizar las roturas. 
Determinar las posibles causas (falta de engrase, alta temperatura. aceite 

sucio, etc.). 
Comparar las medidas actuales con las originales que se reflejan en 

su plano respectivo, cuantificando la magnitud de los desgastes y 
erosiones y realizando las medidas con ı)tiles apropiados. 

Interpretar los valores de las magnitudes monitorizadas en un sistema 
simulado 0 maqueta de un sistemas automaticos con el fin de determinar 
el estado de un elemento. . 

Realizar, con precisi6n y seguridad; Describir los utiles de verificaci6n y las tecnicas metrol6gicas. 
los ajustes y reglajes mecanicos y las En un caso practico de una maquina que disponga de mecanismos hidrau-
medidas de las distintas magnitudes licos y neumaticos y que se encuentre caracterizado convenientemente 
en los sistemas mecanicos, hidrau- por los planos de conjunto, esquemas, etc, y con los datos de ajuste 
licos y neumaticos, utilizando el pro- y reglaje establecidos (juegos, carreras, presiones, velocidades. etc.): 
cedimiento mas adecuado para cum- Interpretar la documentaci6n tecnica. 
plir con los requisitos de puesta a Seleccionar los utiles necesarios para realizar los ajustes y reglajes. 
punto de los equipos. Ajustar los movimientos y carreras a los parametros establecidos (ajustar 

carreras de cilindros hidraulicos, velocidades diferentes en un des­
plazamiento 0 secuencia de operaciones a diferentes presiones y 
velocidades, etc.). 

Ajustar los valores de los instrumentos de medida y regulaci6n. 
Aplicar las normas de uso y seguridad en los diferentes ajustes y reglajes. 
Elaborar un informe que incluya las diferencias observadas con respecto 

a los parametros establecidos y los resultados obtenidos. 
--~-----------------------------------------

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 70 horas) 

a) Sistemas hidraulicos: 

Configuraci6n de sistemas. 
Puesta en marcha y tipologia y localizaci6n de averias. 

Fundamentos de hidraulica. b) Sistemas neumaticos: 
Bombas, motores y cilindros hidnjulicos. Aplicaci6n, 

tipos y mantenimiento. Generaci6n y alimentaci6n de aire comprimido. 
Elementos emisores de sefiales, de maniobra, de pro-Elementos emisores de seiiales, de maniobra, de pro­

cesado y tratamiento de sefiales y de actuaci6n hidrau­
licos. 

cesado y tratamiento de sefiales y de actuaci6n neu­
maticos. 
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Configuraci6n de sistemas. c) Equipos de diagnosis: 
Puesta en marcha y tipologia y localizaei6n de averias. Tipos y aplicaeiones. 

M6dulo profesional 4: montaje y mantenimiento de 105 sistemas electrico y electr6nico 

Asociado a la unidad de competencia 2: gestionar y supervisar 105 procesos de instalaei6n y de mantenimiento 
y reparaei6n del equipo industrial, realizando su puesta a punto 

4.1 

4.2 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar los sistemas de alimenta­
ci6n, protecci6n y arranque de 
maquinas electricas, identificando 
los eircuitos y elementos que 105 con­
figuran, describiendo la funci6n que 
realizan en su entorno y relacionan­
dolos con las operaciones de la 
maquina. 

Analizar los elementos y eircuitos 
que cornponen los automatismos de 
tecnologfa electrotecnica en el entor­
no del motor en servicio, describien­
do las funciones que realizan y las 
relaeiones' que existen entre ellos. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Realizar una Cıasificaci6n de los motores de c.c. (corriente continua) y 
c.a. (corriente alterna) y de los transformadores en funci6n de los campos 
de aplicaei6n mas caracteristicos de los mismos. 

Explicar los parametros caracteristicos de los motores de c.a. (monofasicos 
y trifƏsicos) y c.c. y transformadores en servieio y en vacfo. 

Explicar los sistemas de arranque y frenado, sus caracteristicas y los para­
metros fundamentales propios de las maquinas de c.c. y c.a. 

Explicar los efectos producidos por las maquinas electricas en las ins­
talaeiones electricas industriales relativos a la variaci6n del factor de 
potencia y describir los procedimientos utilizados en su correcci6n. 

Clasificar los sistemas de control y regulaci6n electr6.nica de velocidad 
de los motores de c.c. y los de c.a., indicando las magnitudes sobre 
las que se debe actuar en cada uno de los casos. 

Establecer las diferencias funcionales y de aplicaei6n entre un arrancador 
progresivo y un variador de velocidad para un motor asincrono trifasico. 

En varios casos practicos de estudio y analisis de instalaciones, simuladas 
o reales, de sistemas electrotecnicos de alimentaci6n, maniobra y varia­
ei6n de veloeidad de motores de c.c. y c.a. (aplicados sobre maquinas 
con carga variable) en los que se utilizan sistemas electricos y 
electr6nic05: 

Enumerar las distintas partes que componen la instalaei6n (alimenta­
'ci6n, protecciones, sistema de arranque, medidas, etc.), indicando 
la funci6n que realizan y caracteristicas de cada una de ellas. 

Calcular las magnitudes y parametros basicos de la instalaei6n a .partir 
de las caracteristicas de los motores existentes (en varios estados 
de carga: plena carga, 3/4 y 1/2 carga), contrastandolos con los 
valores reales medidos sobre la misma, explicando y justificando las 
variaciones 0 desviaciones que se encuentren. 

Justificar los elementos de protecci6n, accionamiento, etcetera en fun­
ci6n de los datos obtenidos, carga, sistema de arranque, etc. 

Distinguir las distintas situaeiones de emergencia que pueden presen­
tarse en la instalaei6n y explicar la respuesta que dicha instalaci6n 
ofrece ante cada una de ellas. 

Realizar'las pruebas y medidas necesarias en los puntos notables de 
la instalaci6n,-utilizando los instrumentos adecuados y aplicando los 
procedimientos normalizados. 

Identificar y comprobar la variaci6n que se produce en 105 parametros 
caracterfsticos de la instalaci6n cuando se realizan modificaeiones 
en los elementos y condiciones de la misma, explicando la relaci6n 
entrelos efectos detectados y tas causas que los producen. 

Elaborar informe-memoria de las actividades desarrolladas y 105 resul­
tados obtenidos. 

Clasificar y describir los distintos elementos utilizados en la construcci6n 
del equipo de mando y maniobra (reles, contactores, temporizadores, 
etcetera.) de motores eıectricos. 

Clasificar y describir el funeionamiento, las caracteristicas electricas y 
105 parametros fundamentales de 105 dispositivos electr6nicos (diodos, 
transistores y tiristores) utilizados en los equipos de potencia, indicando 
las areas de aplicaci6n mas usuales. 

Clasificar por su funci6n los distintos circuitos electr6nicos que' se emplean 
en aplicaciones de potencia (rectificadores, troceadores, convertidores 
c.c';c.a., etc.), indicando el tipo de transformaci6n energetica que pro­
ducen y las caracteristicas de cada uno de ellos. 

Explicar el diagrama de bloques de un sistema electr6nico de variaci6n 
de la veloeidad de.un motor de c.c. y de un mator asincrono trifƏsico 
de jaula de ardilla, indicando los elementos funcionales que 10 cons­
tituyen, la funci6n que desempena cada uno de ellos y las caracteristicas 
especfficas del mismo. 
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4.3 

CAPACIDADES TERMINALES 

Aplicar las tecnicas de montaje y 
mantenimiento de las instalaciones 
de alimentaci6n y de automatismo 
electrotƏcnico· de los motores y ele­
mentos asociados. en el entorno de 
la maquinaria, utilizando las herra­
mientas, medios y materiales ade­
cuados y aplicando procedimientos 
normalizados. 
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CRITERIOS DE EVAlUACION 

En varios casos de automatismo de tecnologfa electrotəcnica para la pues­
ta en servicio de, al menos, dos motores, uno trifasico y otro monofasico 
de condensador, a partir de especificaciones de funcionamiento: 

Elaborar diagramas funcionales, de secuencia y los esquemas corres­
pondientes de las distintas partes que componen el sistemə (mando, 
fuerza, sistema de arranque, alimentaci6n, etc.) indicando funci6n 
y caracterfsticas de cada una de ellas. . 

Describir el funcionamiento general, las caracterfsticas y prestaciones 
del sistemə. 

Relacionar los elementos de las distintas partes que componen la ins­
talaci6n (protecciones, contactores, reləs, instrumentos de medida, 
etc.), indicando las caracterfsticas de cada uno de ellos. 

Calcular los valores de las magnitudes de los parametros basicos de 
la instalaci6n a partir de las caracterlsticas de servicio de los motores. 

Justificar los elementos de protecci6n, accionamiento, etcetera en fun­
ci6n de los datos obtenidos, carga, sistema de arranque, etc. 

Seleccionar a partir de los catalogos tecnico-comerciales, los equipos, 
elementos y materiales que cumplan las especificaciones determi­
nadas y las Instrucciones Tecnicas (ı.r.) del Reglamento Electrotecnico 
de Baja Tensi6n (R.E.B.T.). 

Elaborar informe-memoria de las actividades desarrolladas y los resul­
tados obtenidos. 

Describir IQs procedimientos utilizados en el montaje, conexionado y man­
tenimiento de las instalaciones de alimentaci6n y de automatismo de 
los motores y elementos asociados que incorporen elementos elec­
trotecnicos. 

Enumerar las herramientas basicas utilizadas en el montaje y manteni­
miento de las instalaciones, clasificandolas por su tipologfa y funci6n, 
y describiendo las caracterfsticas principales de utilizaci6n y conser­
vaci6n de las mismas. 

En el caso de averfa 0 disfunci6n, simulada 0 real, previamente diag­
nosticada: 

Realizar las modificaciones Y/o sustituciones de elementos 0 recons­
trucci6n de la parte de la instalaci6n averiada para restablecer la 
funcionalidad. 

Corregir las disfunciones, ajustes, etc. restableciendo las condiciones 
de funcionamiento de la instalaci6n establecidas. 

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

En un caso practico>de instalaciones de alimentaci6n y de automatismo 
de los motores y elementos asociados de una maquina suficientemente 
caracterizado: 

Interpretar la documentaci6n tecnica de las instalaciones (planos, esque­
mas, instruccioneş de montaje), identificando los elementos que las 
componen. 

Identificar los elementos y componentes relacionando los sfmbolos que 
aparece en la documentaci6n con los elementos reales. 

Explicar el funcionamiento de las instalaciones. 
Realizar el plan de montaje de la instalaci6n. 
Seleccionar las herramientas necesarias para la realizaci6n del montaje. 
Preparar los elementos y materiales que se vayan a utiliza'r, siguiendo 

procedimientos normalizados. 
Realizar el replanteo de la instalaci6n en el lugar donde se vaya a 

realizar el montaje. 
Montar equipos y canalizaciones y conexionar los mismos, utilizando 

los medios adecuad05 y aplicando los procedimientos requeridos. 
Realizar las pruebas y ajustes necesarios siguiendo 10 especificado en 

la documentaci6n de la instalaci6n. 
Medir los distintos parametros de la instalaci6n, verificando que se 

corresponden con las especificaciones recogidas en la documen­
taci6n. 

Identificar y comprobar la variaci6n que se produce en los parametros 
caracterfsticos de la instalaci6n cuando se realizan modificaciones 
en los elementos y condiciones de la mis ma, explicando la relaci6n 
entre los efectos detectados y las causas que los producen. 
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4.4 

4.5 

CAPACIDADES TERMINAlES CAITEAIOS DE EVALUAcıON 

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y los resul-
tados obtenidos. 

Realizar con precisi6n y seguridad las Clasificar los instrumentos de medida mas utilizados en la comprobaci6n 
medidas electricas de las distintas de las magnitudes caracterfsticas y reglamentarias de las instalaciones 
magnitudes electricas en el entorno electricas de baja tensi6n, en funci6n de las magnitudes que pueden 
de equipo industrial, utilizando los medir y del ambito de aplicaci6n de los mismos. 
instrumentos mas apropiados en· Explicar las caracterfsticas mas relevantes (tipos de errores, sensibilidad, 
cada caso y actuando bajo normas precisi6n. etc.), la tipologia, clases y procedimientos de uso de los ins-
de seguridad personal y de los mate- trumentos de medida utilizados. 
riales utilizados. Reconocer la simbologia utilizada en los aparatos de medida y explicar 

Diagnosticar averfas en los sistemas 
de tecnologia electrotecnica (protec­
ci6n, lineas de alimentaci6n, poten­
cia, mando, maquina, equipos y ele­
mentos), identificando las causas y 
aplicando el procedimiento mas ade­
cuado en cada caso. 

su significado y aplicaci6n. 
En el analisis y estudio de una instalaci6n electrica de motores (alimen­

taci6n y automatismo electrotecnieo): 

Seleccionar el instrumento de medida (polimetro, vatfmetro, telur6me­
tro, osciloscopio, ete.) y los elementos auxiliares mas adeeuados en 
funei6n de la magnitud que se va a medir (tensi6n, intensidad, con­
tinuidad, poteneia, resistencia de tierra, forma de onda, ete.), del rango 
de las medidas que hay que realizar y de la precisi6n requerida. 

Conexionar adeeuadamente, eon la seguridad requerida y siguiendo 
procedimientos adecuados, los distintos aparatos de medida en fun­
ci6n de las magnitudes que se van a medir (tensi6n, intensidad, con­
tinuıdad, potencia, resistencia de tierra, etc.). 

Medir las magnitudes basicas presentes en las instalaciones electricas 
(tensi6n, intensidad, continuidad, potencia, resistencia de tierra, etc.), 
operando adecuadamente los instrumentos y aplicando, con la segu­
ridad requerida, procedimientos adecuados. 

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

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y los resul­
tados obtenidos. 

Clasificar y explicar la tipologfa y caracterfsticas de las averias de las 
instalaciones electricas y de los motores, transformadores, equipos y 
elementos de protecci6n que dan servicio a las maquinas y equipos 
industriales. 

Clasificar y explicar la tipologia y caracteristicas de las averias de los 
elementos de automatismo de tecnologia electrotecnica presentes en 
las maquinas y equipos industriales. 

Describir las tecnicas generales y medios especificos utilizados para la 
localizaci6n de averias en las instalaciones de alimentaci6n, potencia 
y mando y en las maquinas, equipos y elementos de asociados de 
tipo electrotecnicos presentes en las maquinas y equipos industriales. 

En varios casos practicos de simulaci6n de averfas en las instalaciones 
electricas y automatismos y sus maquinas electricas, equipos y ele­
mentos asociados que alimentan las maquinas y equipos industriales: 

Identificar los sintomas de la averfa, caracterizandola por los efectos 
que produce en la instalaei6n. 

Interpretar la documentaci6n de la instalaci6n, identificando los distintos 
bloques funcionales, las seiiales electricas y los parametros carac-
terfsticos de la misma. . 

Realizar distintas hip6tesis de causas posibles de la averfa (en la ins­
talaci6n, maquina electrica, equipo, protecci6n, elementos electro­
tecnicos, etc.), relacionandolas con los sfntomas presentes en la 
instalaci6n. 

Realizar un plan de intervenci6n para la detecci6n de la causa 0 causas 
de la averfa. 

Medir e interpretar los valores de las magnitudes electricas de los para­
metros caracterfsticos de la instalaci6n, maquina electrica, equipo, 
etc., utilizando los instrumentos adecuados y aplicando los proce­
dimientos requeridos. 

Localizar el bloque funcional y el equipo 0 componentes responsables 
de la averfa, realizando las modificaciones y/o sustituciones nece­
sarias para restablecer las condiciones de funcionamiento con la ca ii­
dad prescrita, en un tiempo razonable, y aplicando proeedimientos 
adecuados. 
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-- ----- cA~_AcrD~~Es TER~rNA~_~~ ___ --+-~calizar elposibl~~I~c~:;~~~~i:~L:~::i n;, element~-;,t~~-~~rr~· 
ponentes responsables de la averia, proponiendo las modificaciones 
y/o sustituciones necp.S3r:as, a su nive!, para restablecer "1 furıcio­
namiento y, en su caso, para determinar la reparaci6n que hay que 
realizar con la calidad prescrita, en un tiempo razonable, y aplicando 
procedimientos adecuados. 

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y los resul­
tados obtenidos. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 105 horas) 

a) Instalaciones electricas industriales: 

Instalaciones de BT en ambıente industriaL 
Reglamentaci6n y normativa electlOtecnica. 

Puesta en servicio, sistemas de arranque y frenado 
de los motores. 

Reglamentaci6n y norrnativa electrotecnica. 
Calculo y disefio basicos de equipos e instalaciones 

industriales 

Calculo y disefio basicos de instalaciones de ınterior 
industriales. 

Diagn6stico y localizaci6n de averias. 

c) Control y regulaci6n electr6nica de maquınas 
electricas: Diagn6stico y localizaci6n de averias. 

b) Maquinas eıectricas. Maniobra y puesta en se~­
VICIO: 

Dispositivos y circuitos electr6nicos de potencia uti­
lizados en los equipos de puesta en marcha, automa­
tismo y regulaci6n de maquinas eıectricas. 

Caracteristicas electricas y mecanicas y conexionado 
de las maquinas electricas de corriente continua (c_c.) y 
de corriente altema (c.a.) monofasicas y trifasicas, 

Regulaci6n electr6nica de velocidad de los motores 
electricos de c.c. y c.a. 

Diagn6stico y localizaci6n de averias. 

M6dulo profesional 5: montaje y mantenimiento de sistemas automaticos de producci6n 

Asociado a la unidad de competencia 2: gestionar y supervisar los procesos de instalaci6n y de mantenimiento 
y reparaci6n del equipoindustrial, realizando su puesta a punto 

5,1 

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

__ J CAPAcrD,~DES TERMINALES 

Analizar 105 sistemas de regulaci6n 
industriales, identificando los distin­
tos elementos que componen el lazo 
de regulaci6n y relacionando su fun­
ci6n con el resto de elementos que 
conforman los procesos de automa­
tizaci6n. 

CRITERIOS DE fVAL.UACION 

Realizar una Cıasificaci6n de 105 tipos de regulaci6n utılizados en la indus­
tria, especialmente en el campo de los procesos continuos. 

Relacionar las caracteristicas y variables de un proceso continuo con los 
lazos de regulaci6n del mismo. 

Describir la relaci6n que existe entre los parametros de un regulador 
PID con la respuesta de las variables de un proceso. 

Explicar que es el proceso de sintonia de parametros de un regulador. 
Explicar las caracteristicas diferenciales existentes entre los sistemas de 

regulaci6n automaticos cableados y los programados. 
Clasificar los equipos, elementos y dispositivos de tecnologia electrotec­

nica (aut6matas, reguladores de temperatura, reguladores de nivel, etc.) 
empleados en los sistemas automaticos de regulaciön de procesos, 
atendiendo a su funci6n, tipologia y caracteristicas. 

Clasificar los equipos, elementos y dispositivos de tecnologia fluidica (sen­
sores de presi6n, valvulas proporcionales, amplificador proporcional, 
elementos de medida, etc.) empleados en 105 sistemas automaticos 
de regulaci6n de procesos. atendiendo a su funci6n, tipologia y 
caracterfsticas. 

En varios casos practicos de analisis de sistemas de regulaci6n automatica, 
cableados Y/o programados, realizados con tecnologias electrotecnica, 
fluidica y tratando un maximo de dos lazos regulados: 
Interpretar la documentaci6n y los esquemas correspondientes al sis­

tema automatico de regulaci6n, explicando las prestaciones, el fun­
cionamiento general y las caracteristicas del sıstema. 

Enumerar las distintas secciones que componen la estructura del sis­
tema automatico (entradas y salidas, mando, regulaci6n, fuerza, pro­
tecciones, medidas, etc.), indicando la funci6n, relaci6n y caracte­
rfsticas de cada una de ellas. 

Identificar los dispositivos y componentes que configuran el sistema 
automatico, explicando las caracterfsticas y funcionamiento de cada 
uno de ellos, relacionando los simbolos que aparecen en la docu­
mentaci6n con los elementos reales del sistema. 

Describir Iəs caracterfsticas de funcionamiento del sistemə, diferencıan­
do los distintos modos de funcionamiento y sus caracterfsticas 
especificas, 
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5.2 

CAPAC1DADES TERMINAlES 

Analizar los manipuladores y robots 
utilizados en los sistemas de control 
automaıico, identificando los distin­
tos elementos que los componen y 
relacionando su funci6n con el resto 
de los elementos que conforman los 
procesos de automatizaci6n. 
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CRITER10S DE EVAlUACJON 

Calcular las magnitudes y pan\metros basicos del sistema, contrastan­
dolos con los valores reales medidos en dicho sistema, explicando 
y justificando las variaciones 0 desviaciones que se encuentren. 

Distinguir las distintas situaciones de emergencia que pueden presen­
tarse en el proceso automaıico y explicar la respuesta que el equipo 
de regulaci6n ofrece ante cada una de ellas. 

Efectuar la sintonia de los parametros de regulaci6n del proceso, rea­
lizando las pruebas y medidas necesarias en los puntos notables 
del sistema, utilizando los instrumentos adecuados y aplicando los . 
procedimientos normalizados. 

Identificar la variaci6n que se produce en los parametros caracteristicos 
del sistema, suponiendo Y/o realizando modificaciones en los com­
ponentes Y/o condiciones del mismo, explicando la relaci6n entre 
los efectos detectados y las causas que los producen. 

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y los resul­
tados obtenidos, estructurandolo en los apartados necesarios para 
una adecuada documentaci6n de los mismos (descripci6n del proceso 
seguido, medios utilizados, esquemas y planos, explicaci6n funcional. 
medidas, calculos, etc.). 

Clasificar los tipos de manipuladores y robots utilizados en el campo 
de la automatizaci6n en funci6n de su tipologfa, grados de libertad, 
tecnologia y ambitos de aplicaci6n mas caracteristicos. 

Explicar las estructuras morfol6gicas mas usuales en las que se pueden 
encontrar los manipuladores y robots utilizados en la automatizaci6n 
industrial, describiendo cada una de sus partes operativas. 

Clasificar los distintos mecanismos utilizados por los manipuladores y 
robots en funci6n de las transformaciones que producen. 

Relacionar distintos mecanismos con apUcaciones tipo en los manipu­
ladores y robots, identificando los diferentes 6rganos de transmisi6n 
y la funci6n que cumplen en la cadena cinematica. 

Enumerar los distintos sistemas utilizados para la programaci6n de mani­
puladores y robots, explicando los rasgos esenciales de cada uno de 
ellos. 

En varios ca sos practicos de analisis de sistemas de control automaıicos, 
cableados Y/o programados, en los que intervenga un manipulador 
Y/o robot: 

Interpretar la documerıtdci6n (diagramas funcionales, de secuencia, de 
tiempo, etc. y los esquemas correspondientes), explicando las pres­
taciones, el funcionamiento general y las caracterfsticas del sistema. 

Enumerar las distintas secciones que componen la estructura del sis­
tema automatico (entradas y salidas, məndo, fuerza, protecciones, 
medidas, etc.), indicando la funci6n, tecnologia utilizada y caracte­
risticas de cada una de ellas. 

Identificar los dispositivos y componentes que configuran el sistema 
automatico manipulado Y/o robotizado, relacionando los simbolos 
que aparecen en la documentaci6n con los elementos reales del 
sistema. 

Describir la secuencia de funcionamiento del sistema, diferenciando 
los distintos modos de funcionamiento y sus caracteristicas espe­
cificas. 

Distinguir las distintas situaciones de emergencia que pueden presen­
tarse en el proceso automaıico y explicar la respuesta que el equipo 
de control ofrece ante cada una de ellas. 

Realizar las pruebas y medidas necesarias en los puntos notables del 
sistema, utilizando 105 instrumentos adecuados y aplicando los pro­
cedimientos normalizados. 

Identificar la variaci6n que se produce en los parametros caracteristicos 
del sistema, suponiendo Y/o realizando modificaciones en los com­
ponentes y 10 condiciones del mismo, explicando la relaci6n entre 
los efectos detectados y las causas que los producen. 

Elaborar un informe-memorıa de las actividades desarrolladas y los resul­
tados obtenidos, estructurandolo en los apartados necesarios para 
una adecuada documentaci6n de los mismos (descripci6n del proceso 
seguido, medios utilizados, esquemas y planos, explicaci6n funcional. 
medidas, calculos, etc.). 
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5.3 

5.4 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Configurar sistemas para automat~ 
zar procesos de producci6n simula­
-dos. integrando distintas tecnologfas 
(neumatica. hidraulica, electrica, 
etc.), iıdoptando la soluci6n mas ade­
cuada, optimizando cidos y cum­
pliendo las condiciones de funciona­
miento y producci6n establecidas. 

Aplicar las tecnicas de montaje y 
mantenimiento preventivo y correc­
tivo en sistemas para aufumatizar 
procesos de producci6n simulados 
qoe integren' distmtas tecnologfas 
(mecanica, neumatica, hidraulica, 
electrica;etc,):'utrlizando los equipos, 
herramiehtlıs, utillajes especfficos y 
los medios requeridos. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

En ·supuestos practicos de configuraci6n de la automatizacı6n de un sis­
tema de producci6n dada y a partir de las especificaciones funcionales, 
105 planos del sistema automatico y materiales especfficos: 

Describir las distintas secciones que componen la estructura del sistema 
automatico (entradas, sahdas, mando, fuerza, protecciones, medidas, 
etc.), relacionandolas entre si. 

Proponer configuraciones alternativas que cumplan las especificaciones 
funcionales y tecnicas, integrando los sistemas neumaticos, hidrau­
licos y electricos en la configuraci6n, eligiendo el 0 los sistemas mas 
apropiados para la aplicaci6n de que se trate, para conseguir la opti­
mizaci6n del cido de funcionamiento.· 

Confeccionar el esquema con la simbologfa adecuada. 
Comprobar y seleccionar marca y modelo alternativo de los elementos 

que constituyen 'el ,sistema (detectores, actuadores, contrôl, redes 
de comunicaci6n, redes de alimentaci6n, etc.) a partir de catalogos 
tecnicos comerciaJes y calculos necesarios. 

Prever lasdistintas situaciones de emergencia que pueden presentarse 
en los sistemas automaticos y explicar la respuesta que el equipo 
de control ofrece. 

Elaborar un informe de las actividades desarrolladas y los resultados 
obtenidos. 

Describir los procedimientos utilizados en el montaje, conexionado y man­
tenimiento de 105 distintos sistemas. 

Enumerar las herrəmientas basicas utilizadas en el montaje y manteni­
miento de los sistemas, dasificandolas por su tipologfa y funci6n, des­
cribiendo las caracterfsticas principales de utilizaci6n y conservaci6n 
de 1ıis' mismas. 

En'siıj:n.iestos practicos de "montaje de automatizaci6n de un sistema de 
producci6n simulado, que integren al menos dos de las tecnologias 
neumaticas, hidraulica, electrica, mecanica, etc., y a partir de espe­
cificaciones tecnicas y funcionales: 

Confeccionar el esquema con la simbologfa adecuada. 
Determinar y seleccionar 105 elementos que constituyen la estructura 

del sistema automatico (detectores, actuadores, control. redes de 
comunicaci6n, redes de alimentaci6n, etc.) a partir de catalogos tec­
nicos comerciaJes y calculos necesarios. 

Prever las distintas situaciones de eıınergencia que pueden presentarse 
en 10s sistem~ıs automaticos y explicar la respuesta que el equipo 
de control ofrece. 

Documentar el proceso que se deberfa seguir en el montaje de la ins­
talaci6n, utilizando los medios necesarios y en el formato adecuado 
(planos, esquemas, pruebas y ajustes. lista de materiales, etc.) 

Rea~zar el procedimiento de montaje, utilizando los medios necesarios 
y en el formato adecuado (planos, esquemas, pruebas y ajustes, listas 
de materiales). 

Montar los elementos y redes de los sistemas con las herramientas 
y medios adecuados. 

Reaiizər las pruebas y medidas necesarias utilizando los sistemas de 
rnodida adecuados y aphcando los procedimientos establecidos. 

Efectuar la puesta a punto, ajuste y regulaci6n del sistema, relacionando 
las actuaciones con los efectos que produce. 

Elaborar un informe de las actividades desarrolladas y los resultados 
obtenidos. 

En un caso de aver;a 0 disfunci6n, simulada 0 reaL. previamente diag­
I nosticada: 

Realizar las ınodificacioııes y/o sustituciones de elementos 0 reeons­
trucci6n de la parte de la instalaci6n averiada para restableeer la 
funcionalidad. 

Corregir las disfuncione,s, ajustes, ete., restableciendo I"s condıciones 
de funcionamiento de la instalaçi6n 'lstab!ecidas. 

Elaborar informe-memoria de las actıvidades desarrolladas y Ios resul­
tadas obteniLlos .. 
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5.5 

5.6 

... _------------- ------------------------

CAPACIOADES TERMINAlES 

Elaborar los programas de cantrol de 
105 sistemas automaticos programa­
bles, utilizando los equipos, y herra­
mientas especificas de programa­
ei6n oportunas, codificandolos en el 
lenguaje de programaci6n mas 'ade­
cuado al tipo de aplicaci6n de que 
se trate. 

Diagnosticar averias en sistemas de 
producei6n automaticos simulados, 
identificando la naturaleza de la ave­
da, realizando las intervenciones 
cor(ectivas necesarias para eliminar 
la disfuncionalidad y restab,lecer el 
funcionamiento correcto, y aplicando 
los procedimientos y las tecnicas 
mas adecuadas en cada caso. 

CRITERlOS DE EVALUACION 

En varios ca sos practicos de sistemas automaticos de control programado 
con aut6mətas: 

Analizar el correspondiente cuaderno de cargas, extrayendo toda la 
informaci6n necesaria para la elaboraci6n de los programas de 
control. 

Establecer el diagrama de flujo y/o de secuencia correspondiente al 
proceso que se quiere automatizar, a partir de las especificaciones 
recogidas en el cuaderno de cargas. 

Escoger ''1 lenguaje de programaci6n mas adecuado al tipo de control 
que se va a desarrollar y de acuerdo con la disponibilidad de los 
equipos de desarrollo. 

Definir 105 algoritmos de control sobre los que se elaboraran los pro­
gramas de control, optimizando la funcionalidad, la fiabilidad y la 
seguridad del proceso. 

Eiabprar los programas de control que gobiernan el sistema automatico, 
codificandolos y aplicando los principios de la programaci6n modular 
y estructurada. 

Realizar rutinas de autodiagn6stico que facilıten el diagn6stico de ave­
rias y el mantenimiento del sistema automatico. 

Elaborar el programa de control del manipulador y/orobot que forma 
parte de la cadena de automatizaci6n, integrandolo en el programa 
general de control. 

Verificar la adecuada integraci6n entrə las partes 16gica y fisica del 
sistema, realizando las pruebas funcionales, medidas, modificaciones 
y cambios que aseguran el cumplimiento de los parametros de calidad 
y fiabilidad recogidos ən el correspondiente cuaderno de cargas. 

Efectuar las copias ,de seguridad de los programas en el soporte y 
formato normalizados. 

Documentar los programas co"rrespondientes al controLdel sistema que 
faciliten la consulta y 10 posterior mantenimiento de dicho sistema, 
recogiendo los diagramas, esquemas, modificaciones, rutinas y demas 
informaci6n que se considere relevante. 

Explicar la tipologia y caracteristicas de los sintomas de las averias mas 
frecuentes de los distintos sistemas (de cada sistema independiente­
mente e integrando todos 0 varios) que se puedan presentar en los 
procesos automatizados. 

Explicar el proceso general utilizado para el diagn6stico y localizaci6n 
de avedas en los distintos sistemas (de cada sistema independiente­
mente e integrando todos 0 varios) en los procesos automatizados. 

En supuestos y/o casos practicos de diagnosis y localizaci6n de averias 
en sistemas automaticos: 

Interpretar la documentaci6n tecnica del sistema automatizado en cues­
ti6n, identifiçando los distintos sistemas, bloques funcionales y ele­
mentos que10s componen. 

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

Enunciar al menos una hip6tesis de la causa posible que puede produeir 
la averia, relacionandola con los sintomas que presentan el sistema 
o sistemas implicados. 

Definir el procedimiento de intervenci6n (del conjunto y por sistema) 
para determinar la causa 0 causas que producen la averia. 

Localizar el elemento responsable de la averia 0 programa y corregir 
la disfunci6n y/o modificar el programa, aplicando los procedimientos 
requeridos y en el tiempo adecuado. 

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y los resul­
tados obtenidos. 

5.7 Analizar los subprocesos tecnol6gi- En un supuesto practico de un sistema de producci6n automatizado tipo 
cos de producci6n automatizados, (por ejemplo: de fabricaei6n de equipos, de artes graficas, etc.): 
describieııdo las distintas fases Ope-ı Explicar la configuraci6n basica de 105 diferentes sistemas de producci6n 
rativas, reiacionandolas con los automatizados ttpo, representandolos mediante bloques funcionales 
medios ernpleados y con su entorno. yesquemas. 

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

Explicar el funcionamiento y enumerar los elemehtos tipicos que pueden 
integrar cada bloque, citando la funci6n caracteristica que realiza 
en el mismo. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraciôn 90 horas) 

a) Sistemas de regulaciôn y control: 

Tipos de control. 
Funciôn de transferencia. Estabilidad. 

Sensores, actuadores y sistemas de control para 
robots y rnanipuladores. 

d) Autômatas pr{'Jramables: 

EI autômata programable como elemento de eontrol 

b) Equipo y elementos de control y medidas (elec­
trico, neumatico e hidraulico): 

en los sistemas automaticos. 
Constituciôn. Funciones. Caracterfsticas. 

Elementos captadores de sefiales, de maniobra, de 
procesado y tratamiento de sefiales y de actuaciôn elec­
tricos, neumaticos e hıdraulicos, 

e) Proeesos de prodııcciôn automatizados. 
f) Procedimientos an 105 sistemas de control auta­

matico: 

Instrumentos y equipo de medida. 

c) Manipuladores y robots: 

Medidas en 105 sistemas automaticos. Instrumentos 
y procedimientos. 

Los dispositivos de actuaeiôn en los procesos secuen­
ciales: manipuladores y robots. Tipologfa y caracterfs­
ticas. Campos de aplicaciôn. 

Analisis funcional de sistemas automaticos. 
Configuraci6n de sistemas de control automatico. Ela­

boraciôn de especifieaciones. 
Analisis de disfuneiones y diagnôstico de averias en 

sistemas automaticos. Mantenimiento de equipos e ins­
talaciones .. 

Elementos de maquinas. Transformaciones y carac­
terfsticas. 

6.1 

6.2 

M6dulo profesional 6: proyectos de modificaci6n del equipo industrial 

Asociado a la unidad de competencia 3: desarrollar proyectos de mejora y rnodificaciôn del equipo industrial 

CAPACIDADES TERMJNALES 

Planificar el desarrollo de proyectos 
de modificaciôn de maquinaria y de 
implantaciôn de equipo industrial, 
analizando el programa de neeesida­
des, normas y reglamentos de apli­
eaciôn y las instrucciones generales 
correspondientes, realizando el aco­
pio de la informaciôn teeniea nece­
saria para su desarrollo y establecien­
do fases y proeeso que se deben 
seguır. 

Realizar la configuraciôn de los dife­
rentes sistemas de la maquina Y/o 
equipo industrial para su modifica­
eiôn, determinando y seleecionando 
materiales, elementos y equipos 
comerciales 0 normalizados, utilizan­
do los procedimientos adecuados y 
cumpliendo con los reglamentos de 
əplicaciôn. 

CRITE'RIOS DE EVALUACION 

Enumerar las principales normas de aplicaciôn en construcciôn de 
maquinaria. 

Describir la documentaciôn que interviene en un proyecto de ımplantaciôn 
de un proceso produetivo de fabrieaciôn, definiendo sus earaeteristicas, 
determinando los diferentes tipos de planos que compcnen la doeu­
mentaeiôn grƏfiea. 

Dado un supuesto practico de un proyeeto de implantaciôn de maquinaria 
para un proceso de produeciôn con el dossier del equipo industrial 
y los medios utilizados, asi como las normas y reglamentos aplieables 
e instruceiones generales: 

Seleecionar la normativa que afecte a las instalaciones. 
Elaborar con todos los datos obtenidos un informe referente a los reque­

rimientos exigidos para la implantaciôri del equipo industrial. 
Determinar el tiempo de realizaciôn y los recursos neeesarios para el 

desarrollo del proyeeto. 

Dado un supuesto practico del proyeeto de modificaciôn de una maquina 
o equipo industrial e instrucciones generales: 

Elaborar un informe sobre los requerimientos exigidos relativos a: 

Especificaciones tecnieas. 
Caraeteristicas de los materiales. 
Funcionalidad delos diversos subconjuntos de la construcciôn. 
Condiciones de mantenimiento. 
Normativa y reglamentaciôn. 
Seguridad exigible. 
Equivalencias de materiales y especificaciones de otra' norma que 

eumpla las exigencias requeridas. 

Determinar el tiempo de realizaciôn y los reeursos necesarios para el 
desarrollo del proyecto. 

En un supuesto practico de una maquina que debe modificarse atendiendo 
a unas especifieaciones determinadas, de euyo dossier eompleto se 
dispone, y a partir de instrucciones generales: 

Identifiear sistemas, grupos funcionales y los elementos de la miıquina 
que son afectados. 

Configurar los diferentes sistemas de la miıquina satisfaciendo 105 reque­
rimientos funcionales. 

Identificar los elementos que, por sus earacteristicas 0 solicitaeiones, 
requieran determinar sus dimensiones 0 formas. 
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I En 10.5 elementüs antenüres: 

6.4 

Ide~r solucıones constructivƏs de ins· 
talacı6n, ensamblado y montaje del 
equipü industrial de proyectos de 
implantaci6n de maquınaria para 
lügrar la" cündiciones de fuııciona­
bilidad y prestaciones establecidas 
en las especificacıones. 

Dibujar en əl sopürte adecuado los 
planos de cünjurıtü y de d8t"lIe que 
cürnpünerı la documentaci6n grƏfica 
del proyecto de rnodifıcəci6n de 
maquınar~a. 

Dibujar en el soporte adecuado los 
planos de cünJunto Y de detalle que 
cümpünen la documentaci6n grƏfica 
de un prüyecto de implantaci6n de 
maquinarıa y equipü industrial. 

6.6 Dcıierrninar y elaborar la documen­
tBci6n tecnica del proyectü de modi­
fi,'aci6ıı de maquinaria, nıorıtaje y 
rn:ıntenimientü del equipo iııdustrial. 

i Esquemətizar lüs elemontüs ,y 6rganüs. ıdentifıcando y especificando 
i 105 esfuerzos a 108 quP estan sornet!dos. 

Establecer las dımensıones de los elementos y 6rgancs, en funci6n 
de los resultados de los calculos realizados aplicando los criterios 
de estəndanzacı6rı y norınalizaci6n. 

Ante una sene de problem əs concretos 0 derivados de proyectos pro­
puestos anteriormente: 

Identificar la nürınatıva que afecla en cada casü. 
Propüner, al menos, dos süluciones püsibles a los prüblemas planteədüs. 
Justificar la süluci6n elegida dosde el puntü de vista de la estabilidad 

y de su viabilidad constructiva. 
Representar grMicamente la soluci6n elegida. 
Relaciünar la süluci6n constructıva con lus materiales que hay que uti­

lizar, con la forma de su ejecuci6n en taller y übra y con el coste 
previsible. 

Dado un supuesto practicü de rnodıficaci6n de una nıaquina 0 equipü 
industrial con las especificaciones tecnicas establecidas y las instruc­
ciones generoles: 

Eiegir Al sistAma de representaci6n grƏfica mas adecuado para cada 
parte de la m;iquina y 11pO de plano. 

Selecciürıar la normatıva que se utılizara on la representaci6n de planüs. 
Analizar la I1əturaleza del dibuJo seleccionando la escala que se debə 

utilizar. 
Determinar 10.5 alzad05, plantas, secciones y detalles que son necesarios 

dar para la mejor definici6n del dibujo. 
Ordenar las diferentes vistas 0. informaci6n necesarıa que aparecen 

en un nıisnıo planü. 
Representar, de acuerdü cün la normatıva 0. con la buena practica, 

lüs alzadüs, plantas, secciones y detalles que forman parte de la 
infürmaci6n grƏtica que contienen 105 planos. 

Seleccionar lüs ıltiles, soportes y formatüs rnas adecuados para la rea­
lizaci6ıı del planü. 

Identificar y nürnbrar cada uno de lüs planüs diferenttls en əl proyectü. 
Acütar lüs planos de forma elara y concisa. 

Dado un supuestü practico del proyectü de un procesü de producci6n 
que se va a inıplantar, cün el düscier del equipo industrial y los mediüs 
utilizados, las especificaciones generales y particu!ares de la instalaci6n, 
ası como las normas y reglamentüs aplicables e liıstrucciones generales: 

Elegir el sistema de representiı~iön grƏflca mas adecuado para cada 
tipü de plano. 

Seleccionar la rıorma!iva que se "t;llzara en In representaci6n de planüs .. 
Analizar la natura!e?a del dibuıü seleccionandü la escala que se debe 

utilizar. 
Determinar lüs alzado~, plant~s, secciünes y detalles que son necesariüs 

dar para la mejür ddınıcıon del dibujü. 
Ordenar las diferentes vistas 0 infürmaci6n necesaria que aparecen 

en un nıismo plano. 
Representar, de acuerdü cürı la nürmativa 0. con la buena practica, 

lüs alzadüs, plantas, secciünes y detalles que forman parte de la 
infürmaci6n grMica que contienen los planüs. 

Seleccionar 105 ıltiles, süportes y formatos mas adecuadüs para la rea­
lizaci6n del plano. 

Identificar y nünıbrar cada uno de lüs planos diferentes en el proyectü. 
Acütar los planüs de forma elara y concisa, deternıinando la dispüsici6n 

y ensarnbladü de los diferentes equipüs y redes de servicios, segıln 
los requisitos de funcionamiento, montaje, autümatizaci6n y man­
tenimiento de la planta y curnpliendü los reglanıentüs de seguridad 
y medioambientales de aplicaci6n. 

Realizar el manual de funcionamiento del prüducto en el que se ineluyan: 
instrucciones de insta!aci6rı, puesta en marchə, uso y n ıanterıirrıiento. 
cün sus esquemas correspondientes. 
Compüner y ınontar ordenadamente lüs documentos del proyectü, düs­
sier tecrıico, cünsiguiendü una adecuada presentaci6n. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 95 horas) Planos necesarios para el montaje de las instalaciones 
aııxiliares a la producci6n. 

a) Desarrollo de proyectos de inıplantaci6n del equi­
po industrial: b) Desarrollo de proyectos de modificaci6n de 

maquinaria: 
Como puede ser: Como puede ser: 

Desarrollo de proyectos de implantaci6n del equipo 
industrial. məquinas y sus instalaciones auxiliares de un 
proyecto de proceso de producci6n (obtenci6n, trans­
formaci6n 0 montaje), de una tecnologia aplicada deter­
minada (mineria, textil/confecci6n, metalurgica, artes 
grƏficas, etc. alin al entomo productivo de la zona de 
ubicaci6n del centro de formaci6n). 

A partir de una propuesta Ə'9umel1tada de modifi­
caci6n de uııa məquina que dispone de los sistemas 
mecanico, hidrəulico Y/o neunıatico electrico y de auto­
matizaci6n (nıaquinas para trabajar la madera, herra­
mientas, ensambladoras, elaboradoras de plasticos, etc.), 
de cuyo dossier requerido se dispone, realizar: 

Configuraci6n las partes afectadas de los sistemas 
mecanico, animaci6n y de control yautomatizaci6n. Con el dossier requerido, realizar: Dimensionado y selecci6n de los elementos consti­
tuyentes de cada sistema modificado de la mƏquina. Estudio de organizaci6n en planta del equipo indus­

triaL. Planos necesarios para la modificaci6n de la maquina. 
Las instrucciones de uso y mantenimiento de la 

məquina adaptadas al nuevo estado. Planos necesarios para la implantaci6n de la maqui­
narla y del equipo industrial. 

Disefiar la integraci6n de un sistema de adquisici6n 
de datos (vibraciones, temperatura, presiones, etc.) pa­
ra monitorizar el estado predictivo de la maquina. 

Configuraci6n y selecci6n de equipos de las insta­
laciones aııxiliarcs y de servicio del equipo industriak 

3.3 M6dulos profesionales transversales. 

M6dulo profesional 7 (transversal): tecnicas de fabricaci6n para el mantenimiento y montaje 

_._--_._-_._----,----------_._---------
CAPACIDADES TERMINALES ", CAITERIOS DE EVALUAcıON 

~-------~ --------
7.1 Analizar el funcionamiento de las Explicar las prestaciones y el funcionamiento de las maquinas-herramien-

7.2 

maquinas herramientas convencio- tas convencionales (tomo, fresadora, taladradora, prensa, etc.). 
nales de caracter general. instalacio- Explicar las prestaciones y el funciorıamiento de las maquinas e insta­
nes y herranıientas en funci6n de las I laciones de conformado y fundlci6n. 
caracteristicas de las piezas para su Describir las instalaciones y medios comp!ementarios y auxiliares emplea­
fabricaci6n. dos en la fabricacı6n (alimentaci6n, refrigeraci6n, transporte, etc.). 

i 

Relacionar, entre si, los distintos elementos 0 bloques funcionales que 
componen las maquinas-herranıientas utilizadas en la fabricaci6n, 
explical1do: ' 

Elementos estructurales que las componen. 
Cadeııas cinemMicas correspondientes a la obtenci6n de formas. 
Cadenas cinematicas correspondientes a la transferencia de energia. 
Elenıentos de medici6n y control de la maquina. 
Sistemas de automatizaci6n. 
Mantenimiento de primer nivel de la maquina. 
Elementos de seguridad. 

I Describır las herramientas, portaherramientas y utillajes para los procesos 
I de f2bricaci6n, sefialando: 

Analizar los procesos de fabricaci611 
utilizados en la obtenci6n de pro­
ductos. I 

Materiales constructivos. 
Elıementos componentes. 
Condiciones de utilizaci611. 

Describir los procedimientos de mecanizado por arranque de viruta (tor­
neado, fresado, taladrado, etc.), identificando los parametros (velocidad, 
avance, profundidad de pasada, etc.) que intervienen y sus aplicaciones 
tipo. 

Describir los procedimientos de soldeo (atm6sfera natural, atm6sfera pro­
tegida), identificando los par;lmetros (intensidad de corriente, etc.) que 
intervienen en ellos y sus aplicaciones tipo. 

Describir los procedimientos de conformado (corte, estampaci6n, etc.), 
identificando los parametros (velocidad, presi6n, temperatura, etc.) que 
intervienen y sus aplicaciones tipo. 

Describir los procedimientos de mecanizado especiales (electroerosi6n, 
ultrasonidos, etc.), identificando los parametros (intensidad de corriente, 
frecuencia de vibraci6n, etc.) que intervienen y sus aplicaciones tipo. 

Describir los procedimientos de montaje (acoplamiento, ajuste, etc.), iden­
tificando los parametros (temperatura, presi6n, fuerza, par de apriete, 
ete.) que intervienen y sus aplicaciones tipo. 

Describir los procedimientos de fundici6n, identificando los pararnetros 
(temperatura de fusi6n, tiempo de colada, etc.) que intervienen. 
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7.3 

7.4 

CAPACIDADES TERMINALES 

Determinar los procesos de fabrica­
ci6n, a partir de una pieza 0 del plano 
de la pieza, asegurando la factibilidad 
del mecanizado. 

Operar correctamente con las maqui­
nas y equipos que intervienen en los 
procesos de fabricaci6n, en condicio­
nes de seguridad. 

~~~---~--- - -----
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Describir los procedimientos de pulvimetalurgia, identificando los para­
metros (temperatura, tiempo, densidad, contracci6n, etc.) que intervie­
nen y sus aplicaciones tipo. 

Relacionar las distintas formas geometricas que puede presentar una pieza 
con los distintos procesos de fabricaci6n. 

Relacionar las distintas operaciones de los procedimientos mas usuales 
(mecanizado, soldadura, fundici6n, etc.) que intervienen en la fabrica­
ci6n, con las maquinas, instalaciones, herramientas y utiles necesarios. 

En un supuesto practico, a partir del plano de la pieza 0 de la pieza 
que se debe fabricar: 

Identificar el tipo de material que hay que emplear. 
Identificar la forma, estado de la pieza en bruto y las dimensiones finales. 
Interpretar las tolerancias de forma y dimensiones. 
Interpretar los signos de mecanizado y las especificaciones particulares 

(superficie de partida, superficie de referencia, etc.). 
Calcular las cotas funcionales. 
Determinar el proceso de fabricaci6n de la pieza (mecanizado, fundici6n, 

forja, etc.). 
Determinar la sucesi6n de las operaciones de mecanizado que se deben 

realizar. 
Seleccionar las maquinas, herramientas y utillajes que hay que emplear 

en las distintas fases. 
Determinar los parametros de fabricaci6n (velocidad, avance, profun­

didad de pasada, temperatura, etc.). 

En casos practicos de fabricaci6n que contengan procesos de mecanizado 
(torneado, fresado y taladrado) convenientemente caracterizados por 
el plano de la pieza 0 la pieza que se debe realizar y la hoja de proceso: 

Seleccionar las herramientas adecuadas, procediendo a su regulaci6n 
y montaje. 

Seleccionar el material de la pieza y proceder a la preparaci6n para 
el mecanizado (corte, trazado, etc.). 

Montar la pieza y herramientas en los soportes adecuados (plato de 
garras, portaherramientas, bridas, etc.). 

Ajustar las maquinas con los parametros establecidos para cada 
operaci6n. 

Realizar las operaciones de mecanizado, siguiendo el procedimiento 
establecido en la hoja de proceso. 

Aplicar normas de uso y seguridad durante las diferentes operaciones. 
Analizar las diferencias que. se presentan entre el proceso definido y 

el obtenido, identificando las debidas a las herramientas, a la maquina 
o a la pieza y estableciendo las correcciones adecuadas, en funci6n 
de dichas desviaciones. 

En casos practicos de fabricaci6n que contenga procesos de soldeo (elec­
trico, manual y oxigas) convenientemente caracterizado por el plano 
de la pieza 0 la pieza que se debe realizar y la hoja de proceso: 

Interpretar la simbologfa de soldeo. 
Elegir el procedimiento mas adecuado en funci6n de los materiales, 

consumibles y espesores. Proceder a la preparaci6n para el soldeo 
(posicionamiento, preparaci6n de bordes, etc.). 

Poner a punto el equipo e instalaci6n con los parametros establecidos. 
Realizar las operaciones de soldeo, siguiendo el procedimiento esta­

blecido/elegido en la hoja de proceso. 
Aplicar normas de uso y seguridad durante las diferentes operaciones. 
Analizar las diferencias que se presentan entre el proceso definido y 

el obtenido, estableciendo las correcciones adecuadas, en funci6n 
de las desviaciones. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 90 horas) Tipos de maquınas e instalaciones para pulvimeta­
lurgia. 

a) Medios de producci6n: 

Tipos de maquinas e instalaciones para mecanizado. 
Tipos de maquinas e instalaciones para conformado. 
Tipos de maquinas e instalaciones para soldeo. 
Tipos de maquinas e instalaciones para fundici6n. 

Sistemas y elementos auxiliares empleados en el 
montaje. 

Sistemas auxiliares y accesorios a la fabricaci6n. 

b) Tecnicas operativas: 
Procedimientos y operaciones de mecanizado. 
Procedimientos y operaciones de conformado. 
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Procedimientos y operaciones de soldeo. 

Procedimientos y operaciones de fundici6n. 

Procedimientos y operaciones de pulvimetalurgia. 

Procedimientos y operaciones de montaje. 

Normas de uso y seguridad de las maquinas herra­
mientas. 

c) Procesos de fabricaci6n: 

Estudio de las fases necesarias para la fabricaci6n 
del producto. 

Manejo y control de las maquinas herramientas de· 
mecanizado. 

Ordenaci6n de las fases y las operaciones. 
Asignaci6n de maquinas y medios. 

8.1 

8.2 

8.3 

M6dulo profesional 8 (transversal): representaci6n grƏfica en maquinaria 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar la informaci6n tecnica gra­
fica de la maquinaria para obtener 
todos 105 datos que la caracterizan. 

Dibujar en el soporte adecuado, y 
con 105 medios convencionales e 
informaticos, planos de elementos 
de maquinas, recogiendo la informa­
ci6n tecnica necesaria para su pos­
terior fabricaci6n. 

Representar en el soporte mas ade­
cuado cadenas cinematicas y esque­
mas de 105 circuitos neumaticos, 
hidraulicos y electricos de 105 siste­
mas de la maquinaria. 

CRITERIOS DE EVAlUACION 

Identificar y representar la simbologia normalizada aplicable en maqui­
naria: 

I,Iniones desmontables. 
Organos de transmisi6n de movimiento. 
Materiales y tratamientos. 
Tolerancias, acabados y trat?mientos. 

Dados 105 planos de conjunto y de detalle de 105 subconjuntos funcionales 
de una maquina: 

Identificar y relacionar las distintas representaciones que contienen 105 
planos. 

Describir el funcionamiento de cada sistema y la relaci6n entre ellos. 
Enumerar 105 elementos que forman cada sistema y la relaci6n que 

existe entre ellos. 

A partir de la informaci6n general que define un conjunto de elementos 
de fabricaci6n mecanica (forma basica, proceso de elaboraci6n, des-
cripci6n funcional, etc.): : 

Seleccionar 105 utiles, soportes y formatos mas adecuados para la rea­
lizaci6n de 105 planos. 

Seleccionar la escala que se va a utilizar, analizando la naturaleza del 
dibujo. . 

Determinar las vistas, cortes y detalles que son necesarios para la mejor 
definici6n de 105 elementos y conjuntos. 

Representar, de acuerdo con la normativa, 105 alzados, plantas, sec­
ciones y detalles, que forman parte de la informaci6n grƏfica que 
contienen 105 planos. 

Acotar 105 dibujos en funci6n de su funcionalidad y del proceso de 
fabricaci6n. 

A partir de la informaci6n general que define los diferentes sistemas de 
la maquinaria (descripci6n funcional, ciclos, elementos que 10 compo­
nen, etc.): 

Elegir el sistema de representaci6n grƏfica mas adecuado. 
Seleccionar 105 utiles, soportes y formatos mas adecuados para la rea­

lizaci6n de 105 planos. 
Establecer y ordenar las agrupaciones de 105 diferentes tipos de circuitos 

y 105 sistemas de referencia para expresar las relaciones establecidas 
entre ellos. 

Representar, de acuerdo con la normativa de aplicaci6n, los circuitos 
y esquemas con la simbologia y codificaci6n adecuadas. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 70 horas) Toıerancias. Calidad de acabado superficial. Materia-
les. Elementos comerciales. 

a) Elementos de normalizaci6n para la representa-
ci6n. 

e) Planos de conjuntos y esquemas: 

b) Sistemas de representaci6n: 

Perspectiva caballera 0 isometrica. 

Sistema diedrico: herramientas para La representa­
ci6n. 

c) Representaci6n de elementos de maquinas. 

d) Especificaciones tecnicas en los planos 

Planos de conjunto de maquinas. 
Esquemas de funcionamiento de maquinas y de cir-

cuitos. 

f) Dibujo tecnico de obra civil: 

Elementos estructurales. Elementos constructivos. 

g) Dibujo asistido por ordenador: 

Programa CAD. 
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9.1 

9.2 

9.3 

M6dulo profesional 9 (transversal): calidad en el mantenimiento y montaje de equipos e instalaciones 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar el sistema de calidad y los 
elementos que 10 integran. relacio­
nandolos con la politica de calidad 
establecida. 

Analizar las tecnicas metrol6gicas 
que permiten garantizar la correcta 
evaluaci6n de la calidad de un pro­
ducto 0 proceso productivo. 

Analizar y aplicar las «herramientas 
de la calidad» apropiadas a la calidad 
de suministro. calidad del producto. 
estabilidad del proceso 0 mejora con­
tinua de la calidad. 

CRITERIOS DE EVAlUACION 

Describir la funci6n de gesti6n de la calidad. identificando sus elementos 
y la relaci6n con los objetivos de la empresa y la productividad. 

A partir de la estructura organizativa de una empresa del sector: 

Identificar los elementos del sistema de calidad aplicables a la estructura 
organizativa y actividad productiva. 

Asignar las funciones especfficas de calidad que podrfan estar distri­
buidas en la organizaci6n de la empresa. 

Explicar las funciones espedficas de los elementos de la organizaci6n 
de calidad. describiendo la interrelaci6n entre ellos y con la estructura 
organizativa de la empresa. 

Describir los instrumentos y dispositivos de control mas utilizados. 
Explicar las ıecnicas metrol6gicas empleadas en el control dimensional 

indicando. cuando proceda. los calculos aplicables a la misma. 
Explicar los errores de medida y tecnicas de calculo de incertidumbre 

de medida. induyendo los conceptos de calibraci6n y trazabilidad. 
En un caso practico partiendo de las especificaciones tecnicas de una 

pieza dada: 

Determinar las tecnicas de control adecuadas a los parametros que 
hay que verificar. 

Determinar los instrumentos que se deben emplear para aplicar las 
ıecnicas de control. 

Aplicar las tecnicas metrol6gicas. registrando los resultados y com­
parandolos con los especificados. 

Definir los parametros que miden la centralizaci6n y dispersi6n de una 
distribuci6n estadfstica normaL. 

Describir las tecnicas empleadas en el control estadfstico del proceso. 
Describir las herramientas de la calidad aplicables a la mejora continua 

de la calidad. 
Explicar los fundamentos y las tecnicas de aplicaci6n de los planes de 

muestreo. 
Explicar el fundamento y campo de aplicaci6n de los graticos por atributos. 
En un supuesto practico de montaje y mantenimiento de equipos e 

instalaciones: 

Especificar el SHM (Sistema Hist6rico de Mantenimiento) de los equipos 
e instalaciones. 

Aplicar las tecnicas de mejora de la calidad. que permitan la inter­
pretaci6n de la fiabilidad y caracteristicas del equipo (control por 
variables. control por atributos. etc.). 

Proponer las acciones correctoras que permitan la mejora de la calidad .. 

9.4 Analizar los planes de calidad y la 
documentaci6n especffica necesaria 
para efectuar el control y gesti6n de 
la calidad. 

Identificar los contenidos de un manual ey plan de calidad. relacionandolos 
con el producto 0 proceso y con las normas de sistemas de calidad 
(UNE 66.900IS09000). . 

Describir los criterios de valoraci6n de caracterfsticas de control. 
Relacionar los instrumentos y tecnicas de ensayos con las caracterfsticas 

que pueden controlar. 
Describir la estructura y contenidos de las pautas e informes de control. 
Describir los aspectos que debe induir una auditorfa interna de calidad. 

destinada a detectar el grado de cumplimiento de los planes de calidad 
y sus anomalias. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) c) Fundamentos de metrologia: 

a) Polftica industrial sobre calidad: 

Soporte basico y agentes asociados al perfecciona-
miento de la infraestructura de calidad. 

Plan Nacional de Calidad Industrial vigente. 

b) Gesti6n de la ca li dad: 

Aspectos econ6micos de la calidad. 
Sistemas de aseguramiento de calidad. 

Concepto y proceso de medida. 
Calibraci6n y trazabilidad. 
Tolerancias dimensionales y geometricas. 

d) Tecnicas estadfsticas de control de calidad: 

Fundamentos de estadfstica y probabilidad. 
Control por variables y por atributos. 
Capacidad de proceso y de maquina. 
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e) Herramientas de la calidad aplicadas a la mejora 
de la calidad: 

Analisis de Modos de Fallo y Efectos (AMFE). 
Sistema hist6rico de mantenimiento ( SHM ). 

Diagramas de evoluci6n 0 gesti6n, de Pareto, de afi­
nidad, causa efecto, correlaci6n, dispersi6n 0 distribu­
ei6n, etc. 

f) Documentaci6n de la calidad: 
Informes y partes de contro!. 
Organizacion, gesti6n y actualiıaci6n de la documen­

taci6n generada. Matrices de prioridades, de criterios, de analisis, etc. 

10.1 

10.2 

10.3 

10.4 

M6dulo profesional 10 (transversal): planes de seguridad en el mantenimiento y montaje de equipos 
e instalacıones 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar y evaluar planes de segu­
ridad e higiene relativos al sector 
de mantenimiento y montaje de 
equipos e instalaeiones. 

Analizar la normativa vigente sobre 
seguridad e higiene relativas a dis­
tintos sectores productivos. 

Relacionar 105 medios y equipos de 
seguridad empleados en el mante­
nimiento y montaje de equipos e 
instalaciones con 105 riesgos que 
se pueden presentar. 

Analizar y evaluar casos de acciden­
tes reales ocurridos en la realiza­
ci6n de actividades de manteni­
miento y montaje de equipos e 
instalaciones. 

CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Comparar 105 planes de seguridad e higiene de ·empresas de montaje 
de equipos e instalaciones, emitiendo una opini6n critica de cada uno 
de ellos. 

Comparar 105 planes de seguridad e higiene de empresas de distintos 
sectores productivos, emitiendo una opini6n critica de ca da uno de 
ellos, 

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

Identificar y describir 105 aspectos mas relevantes· de cada plan, reco­
gidos en la documentaci6n que 10 contiene. 

Identificar y describir 105 factores y situaciones de riesgo para la salud 
y la seguridad, contenidos en 105 planes. 

Describir las funeiones de 105 responsables de seguridad de la empresa 
y de las personas a las que se les asignan tareas especiales en casos 
de emergencia. 

Relacionar y describir las adecuadas medidas preventivas y 105 metodos 
de prevenci6n establecidos para evitar 105 accidentes. 

Evaluar 105 costes y recursos necesarios para la aplicaci6n de 105 planes 
estudiados. 

Identificar las instrucciones tecnicas de 105 reglamentos y normativas elec­
tricas y mecanicas vigentes. 

Identificar 105 derechos y 105 deberes mas relevantes del empleado y 
de la empresa en materia de seguridad e higiene. 

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

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

Relaeionar y describir las normas sobre simbologfa y situaci6n ffsica 
de senales y alarmas, equiposcontra incendios y equipos de curas 
y primeros auxilios. 

Identificar y describir las normas para la parada y manipulaci6n externa 
e interna de 105 sistemas, maquinas e instalaciones. 

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con la legis­
laci6n vigente, describiendo el desajuste, si 10 hubiese, entre las nor­
mas generales y su aplicaci6n 0 concreei6n en el plan. 

Describir las propiedades y uso de Iəs ropas y 105 equipos mas comunes 
de protecci6n persona!. 

Enumerar 105 diferentes tipos de sistemas para la extinei6n de incendios, 
describiendo las propiedades y empleos de cada uno de ellos. 

Describir las caracterfsticas y finalidad de las senales y əlarmas regla­
mentarias, para indicar lugares de riesgo Y/o situaciones de emergencia. 

Describir las caracterfsticas y usos de 105 equipos y medios relativos a 
curas, primeros auxilios y traslados de aceidentados. 

A partir de un cierto numero de supuestos en 105 que se describen dife­
rentes entornos de trabajo: 

Determinar las especificaciones de 105 medios y equipos de seguridad 
y protecei6n. 

Elaborar una documentaci6n tecnica en la que aparezca la ubicaci6n 
de equipos de emergencia, las senales, alarmas y puntos de salida 
en caso de emergencia de la planta, ajustandose a la legislaci6n 
vigente. 

Identificar y describir las causas de 105 accidentes. 
Identificar y describir 105 factores de riesgo y las medidas que hubieran 

evitado el accidente. 
Evaluar las responsabilidades del trabajador y de la empresa en las causas 

del aceidente. 
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10.5 

10.6 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar situaciones de peligro y 
accidentes. como consecuencia de 
un incorrecto 0 incompleto plan de 
seguridad. 

Analizar las medidas de protecci6n 
en el ambiente de un entorno de 
trabajo y del medio ambiente. apli­
cables a las empresas. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

A partir de un cierto numero de supuestos. en los que se ponga en 
pelig(o la seguridad de los trabajadores y de los medios e instalaciones 
y en los que se produzcan danos: 

Identificar las causas por las que dicha seguridad se pone en peligro . 
. Enumerar y describir las medidas que hubieran evitado el percance. 
Definir un plan de actuaci6n para acometer la situaci6n creada. 
Determinar los equipos y medios necesarios para subsanar la situaci6n. 
Elaborar un informe en el que se describan las desviaciones respecto 

a la normativa vigente 0 el incumplimiento de la mis ma. 
Evaluar el coste de los danos. 

Identificar las posibles fuentes de contaminaci6n del entorno ambiental. 
Relacionar los dispositivos de detecci6n de contaminantes. fijos y m6viles 

con las medidas de prevenci6n y protecci6n que se deben utilizar. 
Describir los medios de vigilancia mas usuales de afluentes y efluentes. 

en los procesos de producci6n y depuraci6n en la industria. 
Explicar las tecnicas con las que la industria depura sustancias peligrosas 

para el medio ambiente. 
Justificar la importancia de las medidas de protecci6n. en 10 referente 

a su propia persona. la colectividad y el medio ambiente. 
Describir los medios higienicos para evitar contaminaciones personales 

o del producto que debe manipularse u obtenerse. 
Relacionar la normativa medioambiental. con los procesos productivos 

concretos en que debe aplicarse. 

eONTENIDOS BASleOS (duraci6n 35 horas) c) Medios. equipos y tecnicas de seguridad: 

a) Planes y normas de seguridad e higiene: 
Ropas y equipos de protecci6n personal. 
Senales yalarmas. 

Politica de seguridad en las empresas. 
Equipos contra incendios. 

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el 
sector de mantenimiento y montaje de equipos e ins­
talaciones. 

Tecnicas para la movilizaci6n yel traslado de objetos. 

d) Situaciones de emergencia: 
Tecnicas de evacuaci6n. 
Extinci6n de incendios. 
Traslado de accidentados. 

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra­
bajo y sobre higiene personal. 

b) Factores y situaciones de riesgo: e) Factores. Sistemas de prevenci6n y protecci6n 
del medio ambiente: 

Riesgos mas comunes en el sector de mantenimiento Factores del entorno de trabajo. 
Factores sobre el medio ambiente. y moniiij<; de equipos e i~stalaciones. 

Metodos de preV'erır.lon. . . . 
Protecciones en las maquiiO~.5 e ınstal?cıones. . 
Sistemas de ventilaci6n y.evacuaclöiO d© resıı;luos. 
Medidas de seguridad en producci6n. preparacıori de 

Procedimientos de tratamiento y control de efluentes 
del proceso. 

Normas de evaluaci6n ante situaciones de riesgo 
ambientales. 

!'.!ı:ırmativa vigente sobre seguridad medioambiental. maquinas y mantenimiento. 

M6dulo profesional 11 (transversal); elementos de maqu;,i;;g 

11.1 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar el comportamiento de los 
mecanismos empleados en las 
maquinas. con el fin de obtener sus 
relaciones cinematicas y aplicacio­
nes tipo. 

CAITERIOS DE EVALUACION 

elasificar los distintos mecanismos en funci6n de las transformaciones 
que producen. 
Relacionar los distintos mecanismos con aplicaciones tipo de cada uno 
de ellos. 
Aplicar las f6rmulas y unidades adecuadas que se utilizan en el calculo 
de las relaciones de transmisi6n que intervienen en las cadenas cine­
maticas empleadas en las maquinas. 
Determinar los datos necesarios para el calculo cinematico y simulaci6n. 
en la utilizaci6n de programas informaticos. e interpretar los resultados. 

- Ante un supuesto practico definido por el esquema de una maquina 
y sus parametros basicos: 

Jdentificar las especificaciones tecnicas que debe cumplir la cadena 
cinematica. . 

Determinar los elementos que componen la cadena cinematica y sus 
caracterfsticas tecnicas. interpretando la documentaci6n e informa­
ci6n de caracter tecnico. 

Identificar los elementos que han de ser calculados. mediante el analisis 
de la transmisi6n. 
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CAPACtDADES TERMINAlES 

11.2 Realizar cəlculos para establecer 
las dimensiones de los mecanismos 
que intervienen en las maquinas, 
aplicando f6rmulas establecidas, 
en funci6n de las solicitaciones y 
especificaciones t.knicas requeri­
das, analizando el comportamiento 
de dichos mecanismos. 

11.3 Analizar los sistemas mecənicos de 
las məquinas identificando las par­
tes y elementos que las constitu­
yen, describiendo la funci6n qU~, 
realizan y sUJeləci6f"! !20n ei resto 
de los elernç"lƏs que componen el 
~!stəma. 

11.4 Analizar la influencia de los mate­
riales y sistemas de lubricaci6n en 
los 6rganos de maquinas someti­
dos a desgaste con el fin de deter­
minar especificaciones de mante­
nimiento. 
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CRITERl05 DE EVAlUACION 

, 
Determinar los parametros cinematicos fundamentales de los elementos 

mecənicos en funci6n de los resultados de los calculos realizados. 
Establecer las dimensiones de los elementos de transmisi6n realizando 

los calculos cinematicos necesarios. 

Relacionar las formas constructivas de los diferentes 6rganos de maqui­
nas con los tipos de esfuerzos que deben soportar. 
Describir mecanismos de maquinas sometidos a diferentes tipos de 
esfuerzos y su comportamiento ante estos (tracci6n, compresi6n, tor­
si6n, cizalladura, etc.). 
En distintos supuestos prəcticos: 

Identificar los esfuerzos a que se encuentran sometidos los mecanismos 
y describir su comportamiento frente a los mismos. 

Determinar las f6rmulas y unidades adecuadas que se deben utilizar 
en el calculo de los elementos, en funci6n de sus caracteristicas. 
y de los coeficientes de seguridad de los materiales. 

Establecer las dimensiones de los diferentes elementos y 6rganos, apli-
cando cəlculos, normas, abacos, tablas, etc. 

Determinar la informaci6n necesaria para el cəlculo, y la simulaci6n 
de programas informaticos, e interpretar los resultados. 
Ante un supuesto prəctico, definido por el croquis 0 esquema de una 
məquina y sus parəmetros bəsicos: 

Identificar las especificaciones tecnicas que deben garantizar la cons­
trucci6n del producto (esfuerzo maximo que debe transmitir, poten­
cia, velocidad maxima, etc.). 

Identificar la documentaci6n e informaci6n tecnica necesaria (normas, 
abacos, tablas, procesos, etc.) que permita determinar las carac­
teristicas constructivas de los elementos. 

Representar en esquema los esfuerzos a los que estən sometidos los 
elementos. 

Obtener el valor de los diferentes esfuerzos que actuan sobre los ele­
mentos de transmisi6n, en funci6n de las solicitaciones que hay 
que transmitir. 

Proponer distintas soluciones constructivas para los elementos que hay 
que dimensionar, en funci6n de las distintas solicitaciones reque­
ridas. 

Establecer las dimensiones de los elementos realizando los cəlculos 
necesarıos. 

Determinar la potencia motriz en funci6n de las prestacicməs solicitadas 
a la məquina y las caracteristicas del cOnj~;;Y,o cinematico. 

Explicar las caracteristica'O ct" uıterentes grupos mecə'nicos de una 
maquina y SU~ ~G~dciones funcionales, ƏSL como Iəs de 105 elementos 
que ii)~ ;:;önstituyen, interpretando la documentaci6n tecnica de la 
rnısma. 

Ante una maquina con y sin documentaci6n tecnica: 

Identificar los grupos funcionales que la constituyen y sus elementos 
y elaborar los listados de materiales, asignando nombres segun nor­
mativa mecanica, diferenciando los componentes comerciales y las 
piezas especificas disenadas para la maquina, y sus especificaciones 
tecnicas. 

Identificar las partes 0 puntos criticos donde pueden aparecer des­
gastes, fatigas, necesidades de refrigeraci6n, necesidades de engra­
se, necesidades de tratamientos termicos, etc., en los que, por su 
singularidad, es necesario realizar algun tipo de mantenimiento. 

Elaborar documentaci6n tecnica estableciendo las condiciones 6ptimas 
de explotaci6n: mərgenes de los parəmetros iniciales y referenciales, 
margenes de funcionamiento (vibraciones, holguras, desviaciones 
de valores, tensi6n de las correas, etc.). 

Describir los efectos del engrase y la lubricaci6n, en los componentes 
sometidos a desgaste. 
Explicar los sistemas de lubricaci6n de 6rganos de məquinas, descri­
biendo los elementos que los componen. 
Calcular la vida de los elementos sometidos a desgaste 0 rotura apli-
cando las f6rmulas, normas, tablas, əbacos necesarios. . 
A partir de unos conjuntos mecənicos, correctamente caracterizados 
por planos y especificaciones tecnicas, que esten sometidos a desgaste: 
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS OF FVAI UACION 

Determinar varias soluciones constructivas que mejoren el problema 
del rozamiento. 

Calcular.la vida de los elementos sometidos a desgaste en alguna de 
las soluciones anteriores. 

Seleccionar los materiales 0 tratamientos que disminuyan el desgaste. 
Establecer la periodicidad de lubricaci6n, ası como el cambio de los 

elementos sometidos a desgaste. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 55 horas) 

a) Materiales: 

Elementos de transmisi6n. Embragues y frenos. 
Reguladores. 
Levas y actuadores. 
Ajustes y tolerancias. Propiedades de los materiales. 

Metales ferrosos. 
Metales no ferrosos. 
pıasticos. 
Ceramicos. 
Materiales compuestos. 
Tratamientos termicos y superficiales. 

b) Mecanismos: 

Elementos de uni6n. 

Mecanismos. Cinemaıica y dinamica. Relaciones de 
transmisi6n, par y potencia, rendimientos. 

c) Maquinas: 

Concepci6n organica. 
Cadenas cinemaıicas. 
Lubricaci6n y engrase. 
Progranıas informaticos de caıculo. 

M6dulo profesional 12 (transversal): relaciones en el entomo de trabajo 

12.1 

12.2 

12.3 

12.4 

12.5 

CAPACIDADES TERMINALES 

Utilizar eficazmente las tecnicas de 
comunicaci6n en su medio laboral 
para recibir y emitir instrucciones 
e informaci6n, intercambiar ideas u 
opiniones, asignar tareas y coordi­
nar proyectos. 

Afrontar los conflictos que se ori­
ginen en el entorno de su trabajo, 
mediantela negociaci6n y la con­
secuci6n de la participaci6n de 
todos los miembros del grupo en 
la detecci6n del origen del proble­
ma, evitando juicios de valor y resol­
viendo el conflicto, centrandose en 
aquellos aspectos que se p·uedan 
modificar. 

Tomar decisiones, contemplando i­
las circunstancias que obligan aı 
tomarlas y teniendo en cuenta las 
opiniones de los demas respecto a 
las vıas de soluci6n posibles. 

Ejercer el liderazgo de una manera 
efectiva en el nıarco de sus com­
petencias profesionales adoptando 
el estilo mas apropiado en cada 
situaci6n. 

Conducir, moderar y/o participar -
en reuniones, colaborando activa­
mente 0 consiguiendo la coıabora-ı­
ci6n delos participantes. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar el tipo de comunicaci6n utilizado en un mensaje y las distintas 
estrategias utilizadas para conseguir una buena comunicaci6n. 
Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo. 
Distinguir una buena comunicaci6n que contenga un mensaje nıtido 
de otra con caminos divergentes que desfiguren 0 enturbien el objetivo 
principal de la transmisi6n. 
Deducir las alteraciones producidas en la comunicaci6n de un mensaje 
en el que existe disparidad entre 10 emitido y 10 percibido. 
Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprensi6n de 
un mensaJe. 

Definir el concepto y los elementos de la negociaci6n. 
Identificar los tipos y la eficacia de los comportamientos posibles en 
una situaci6n de negociaci6n. 
Identificar estrategias de negociaci6n, relacionandolas con las situa­
ciones mas habituales de aparici6n de conflictos en la empresa. 
Identificar el metodo para preparar una negociaci6n, teniendo en cuenta 
las fases de recogida de informaci6n, evaluaci6n de la relaci6n de fuer­
za.s y previsi6n d.e posibles acuerdos. 

Identificar y Cıasifieae los posibles tipos de decisiones que se pueden 
utilizar ante una situaci6n concreta. 
Analizar las circunstancias en las que es 'necesario tomar una deeisi6n 
y elegir la mas adecuada. 
Apliear el metodo de busqueda de una soluci6n 0 respuesta. 
Respetar y tener en cuenta las opıniones de los demas, aunque sean 
contrarias a las propias. 

Identificar los estilos de mando y los comportamientos que caracterizan 
cada uno de ellos. 
Relacionar los estilos de liderazgo con diferentes situaciones ante las 
que puede encontrarse ellfder. 
Estimar el papel, competeneias y limitaciones del mando intermedio 
en la organizaci6n, 

Enumerar las ventajas de los equipos de trabajo frente al trabajo 
individual. 
Describir la funci6n y el metodo de la planificaci6n de reuniones, defi­
niendo, a travas de casos simulados, objetivos, documentaci6n, orden 
del dıa, asistentes y convocatoria de una reuni6n. 
Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones. 
Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones. 
Identificar la tipologıa de participantes. 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

12.6 Impulsar el proceso de motivaci6n 
ən su entorno laboral, facilitando la. 
mejora en el ambiente de trabajo 
y el compromiso de las personas 
con los objetivos de la empresa. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Describir las etapas del desarrollo de una reuni6n. 
Enumerar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las reuniones 
de grupo. 
Identificar las diferentes tecnicas de dinamizaci6n y funcionamiento 
de grupos. 
Descubrir las caracteristicas de las tecnicas mas relevantes. 

Definir la motivaci6n en el entorno laboral. 
Explicar las grandes teorias de la motivaci6n. 
Identificar las tecnicas de motivaci6n aplicables en el entorno laboral. 
En ca sos simulados seleccionar y aplicar tecnicas de motivaci6n ade­
cuadas a cada situaci6n. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) La comunicaci6n en la empresa: 

Proceso para la resoluci6n de problemas. 
Factores que influyen en una decisi6n. 
Metodos mas usuales para la toma de decisiones en 

grupo. Producci6n de documentos en los cuales se conten­
gan las tareas asignadas a los miembros de un equipo. Fases en la toma de decisiones. 

Comunicaci6n oral de instrucciones para la con se-
cuci6n de unos objetivos. . d) Estilos de mando: 

Tipos de comunicaci6n. 
Etapas de un proceso de comunicaci6n. 
Redes de comunicaci6n, canales y medios. 
Dificultades/barreras en la comunicaci6n. 

Direcci6n y/o liderazgo. 
Estilos de direcci6n. 
Teorfas, enfoques delliderazgo. 

Recursos para manipular los datos de la percepci6n. 
La comunicaci6n generadora de comportamientos. 
EI control de la informaci6n. La informaci6n como 

e) Conducci6n/direcci6n de equipos de trabajo: 

Aplicaci6n de las tecnicasde dinamizaci6n y direcci6n 
funci6n de direcci6n. 

b) Negociaci6n: 
. Concepto y elementos. 
Estrategias de negociaci6n. 
Estilos de influencia. 

de grupos. 
Etapas de una reuni6n. 
Tipos de reuniones . 
Tecnicas de dinamica y direcci6n de grupos. 
Tipologia de los participantes. 

c) Soluci6n de problemas y toma de decisiones: f) La motivaci6n en el entorno laboral: 

Resoluci6n de situaciones conflictivas originadas 
como consecuencia de las relaciones en el entorno de 
trabajo. 

Definici6n de la motivaci6n. 
Principales teorias de motivaci6n. 
Diagn6stico de factores motivacionales. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo. 

CAPACIDADES TEAMtNAlES 

Intervenir en el seguimiento y control de 
la planificaci6n del mantenimiento con­
trastandolo con la situaci6n del 
momento en el cumplimiento de los 
objetivos de la empresa, y analizando 
la compatibilidad del programa con la 
producci6n y las cargas de trabajo y 
con los recursos y medios movilizados. 

Determinar los indices de fiabilidad, dis­
ponibilidad y mantenibilidad de una 
linea de producci6n y de sus maquinas, 
considerando todas las variables de la 
mis ma, a partir del historial del ultimo 
periodo de gesti6n. 

Establecer los niveles de cantidad, dispo­
nibilidad y costes de las piezas de 
repuestos (PDR}...de una maquina para 
garantizar el cumplimiento del progra­
ma de mantenimiento preventivo y de 
las operaciones de reparaci6n, a partir 
del historial de mantenimiento y docu­
mentaci6n tecnica de la maquina. 

CAJTEAIQS DE EVAlUAcıON 

Clasificar por las categorias establecidas los trabajos de mantenimiento 
planificados y realizados. 
Analizar los trabajos de mantenimiento cumplimentados (Ios mas sig­
nificativos dentro del perfodo analizado), contrastando los elementos 
de la planificaci6n con las circunstancias de su realizaci6n en cada 
caso. 
Elaborar un informe con las conclusiones obtenidas y con la propuesta 
de posibles modificaciones sobre los elementos de la planificaci6n del 
mantenimiel'to para su mejora. 

Identificar los factores que intervienen en la determinaci6n de los indices 
y relacionarlos con Iəs variables y circunstancias de la linea de 
producci6n. 
Aplicar los procedimientos de calculo adecuados para la determinaci6n 
de cada indice. 
Elaborar un informe con las conclusiones obtenidas y con la propuesta 
de modificaciones posibles para la mejora de la fiabilidad, «manteni­
bilidad» y disponibilidad. 

Determinar el minimo de existencias, materiales 0 productos para una 
maquina, segun los criterios establecidos por la empresa. 
Analizar las diferentes variables de compra de piezas de repuesto (ca­
lidad, precios, documentos, plazos de entrega, etc.), eligiendo 0 acon­
sejando la oferta mas favorable para la empresa. 
Localizar y proponer la ubicaci6n fisica mas adecuada segun las carac­
terfsticas de piezas 0 materiales, teniendo en cuenta las condiciones 
medioambientales, rotaci6n de productos, caracteristicas de piezas y 
elementos. 
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CAPACIDADt:S TERMrNALES 

I~tervenir en la correcciôn (de 1" disfunciôn 
o reparaciôn) de fallos y/o averias, rea­
lizando al diagnôstico correspondiente 
y en la puesta a punto de una maquina, 
equipo 0 sistema, utilizando los equipos 
adecuados y con la seguridad esta­
blecida. 
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CnlTER!OS DE EVALUACION 

Comprobar que los albarane, coınciden con los productos recibidos, 
en cantidad y calidad y en caso de anornalias hacər eonstar la incideneia 
o reCıarnaciôn si procede. 
Llevar un control exhaustivo y puntual de las entradas y s"lidas del 
almacen, manejando cualquier tlpO de SOPOI tə de inforrnaci6n. 
Realizar el inventario del almacən teniendo an cuenta las distintas varia­
bles (entradas, salidas, porcentaje de piezas dcterioradəs, əte), acon­
sejando la realizaciôn de pedidos en el mornento adecuado. 
Generar y/o actualizar un fichero de proveedores, manejôndo cualquier 
tipo de soporte de informaciôn. 

Realizar las pruebas funcionales, verificando los s,ntomas recogidos 
en el parte de averias y caracterizando dichos siatomas con precisiôn. 
ReallZər la hipôtesis de partida de las posible5 causas de la averia 
determinando, en cada caso, si la naturaleza de la misrna es mecanica, 
electrica y/o de tipo «software». 
Establecer el plan de actuaciôn, determinando las distintas fases que 
se van a seguir, los procedimıentos que se deben utilizar y Iəs com­
probaciones que deben efectuarse y seleccionando la docuI:1entaci6n 
tecnica necesaria, əsl como los medios mas indicad05 en cada GdSO. 
Localizər la averia en un tiempo razonable, siguiendo el plan establecido 
y utilizando los medios adecuados. 
Realizar el presupuesto de la intervenciôn, donde se recoja con sufi­
ciente procisiôn la tipologla y eoste de la reparaciôn. 

I ~ Supervi,~r las operaciones de desmontaje/montaje y sustituci6n de 
elementos, componentes 0 môdulos defectuosos, cuidando que se əfec­
tuen en un tiempo adecuado y con la calidad debida. 

Intervenir en el proyecto de modificaciôn 
de alguno 0 todos los sistemas de una 
linea de producciôn, participando en el 
diseiio 0 en el montaje, elaborando. en 
su caso, los programas para el equipo 
programable, utilizando los medıos dis­
ponibles y con la seguridad y calidad 1· 

establecida, 

Efectuar las pruebas funcionales y ajustes necesarios para restablecer 
la adecuada operatividad del sistema. . 
Realizar las pruebas de fiabilidad del sistema establecidas. 
Respetar las normas de seguridad personal y de los equipos y medios 
utilizados, siguiendo las pautas del buen hacer profesional. 
Realizar el informe de reparaci6n de la averia en el formato normalizado, 
recogiendo la informaciôn suficiente para realizar la facıuraciôn de la 
intervenciôn y la actualizaciôn de' historial de averias de dicho sistema. 

En el supuesto de intervenciôn en el diseiio: 

Reunir las especificaciones funcionales, las condiciones d" seguridad 
y todos aquellos datos que se estimen necesarios para əl desarrollo 
de los sistemas. 

Seleccionar el tipo də tecnologla 0 tecnologias mas acordes con los 
requerimientos del sistema. 

Aportar ideas de configuraciôn fisica de la estructura de los sistemas, 
seleccionando los equipos, dispositivos y materiales que mejor se 
adecuan a la relaciôn prestaciones-coste establecida. 

Realizar el estudio tecnico-econômico de la soluciôn adoptada, justi­
ficando los criterios adoptados en cada caso. 

Elaborar esquemas y planos correspondientes a la soluciôn adoptada, . 
empleando las normas de represəııtaciôn estandar y utilizando los 
medios disponibles. 

Elaborar, en su caso, los diagramas y 105 programas de control nece­
sarios, para el aut6mata 0 sistema programable, correspondientes 
a la soluciôn adoptada, asegurando la funcionalıdad y fıabilidad del 
sistema. 

Elaborar el i",,,rme correspnndiente a las pruebas funcionales y de 
fiabilidad prescritas, indicando las cOi1tingencias, modificaciones y 
demas iııformaciôn convenıente que facilite la actualizaciôn de la 
documentaci6n del sistema. 

En el supuesto de intervenciôn en el montaje: 

Reunir las especificaciones funcionales, las condiciones de seguridad 
y todos əquellos datos que se estimen necesarios para el desarrollo 
de los sistemas. 

Elaborar, en su caso, los diagramas y los progmrnas de control nece­
sarios, para el aut6mata 0 sistema programalıle, correspondientes 
a la soluciôn adoptada, asegurando la funciorıalidəd y fiabilidad del 
sistema. 

Elaborar el proceso de ejecuciôn correspondiente 3 Iəs distintəs fases 
de implantaciôn del sistema, especificando las etapos, 105 medios, 
tiempos y demas informacıôn necesaria para la correctə ejucuci6n 
de montaje. 
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CRITı:RiOS DE EV/\LUACION 
-- ----------

Realizar los trabajos de montaje del sistema corre~pmıdiente, aportando 
soluciones que optimicen el re5ultado final del proceso. 

Cumplir Lon los planes de calidad y seguridad establecidos, informando 
convenientemente de 105 incıdentes y contingencias que surjan. 

Realizar, il su nivel, la carga de los programas de control, las pruebas 
de los sistemas y puesta a punte de la instalaciôn, aplıcando 105 
procedimientos mas adecuados en cada cəso. 

Elaborar el informe correspondiente a las pruebas funcionales y de 
fiabilidad prescritas, indicaııdo las contingencias, modificəciones y 
demas inforınaciôn cenverııente que facilite la actualııaci6n de la 
documer,ıaciôn del sistema. 

Actuar en el pue"o de trdbƏJo respetando 
las norma" de seguridad personal y de 
105 medios '1 materiales utilizados en 
e! descmpHfio de las actividades. 

Identifıcar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos y fYlan· 
teninıiento de sisternas, 8qUlpos y maquinas, ınateriaies, herramientds 
e instrumentos, ƏSl corno la informaci6n y seiiales de precaud6n que 
existan en ellugar de SLI dctividad. 

1

-- Identificar los medıos de pro\8cci6n y el comportanwHlto prevP,i1tivo 
que se debe adopta. para Ins d;sııntos uabajos y ən caso de emergerıcıa. 

1 

__ Tener ur:a actıtud cəuta y previsora, respetando fielmente Iəs normas 
de seguridad e higiene. 
Emplear los l'tiles de prot8cci(ın ı,ersanal d,spoııibles v establecidos 

I para Iəs d~st:rıtas operöciones. 
Utilizar 105 rnedios y utiles de pi-otecc;6n de componentes. !!1'-:trumentos 
y equipos eST71ndariZi.Kios. 

Duraci6n 210 horas. 

3.5 Môdulo profesional de formaci6n y orientaciôn laboral. 

D~termı~~~~:~::::~~:~~~~:~ntl~~~ y/or_-~;entlfIC~~~~:·Sit::cl~ne:RI:~~~::~~L~~:N~abIt~~es en~~~mbito ~~ 
de proteccıôn minımizando 105 factores trabajo, asocıando las tecnıcas generales de actuacıôn en funclôn de 
de rıesgo y Iəs corısecuencias para la las mısmas. 
səlud y el medio ambıente q\Je pro- - Clasıfıcar los danos a la salud y al medıo ambiente en fıınciôn de las 
ducen. consecuenciaS y de los factores de riesgo mas habituəles que los 

i 
Aplicar Iəs med:das sanitarias basicas 1

1

-

inmediatns or, al lugar del accidente en 
situaciones sımuladas. 

Difereneıar las rnodaıidades de contrata­
ciôn y aplicar procedimientos de inser­
ciôn en la realidad laboral conıo tra­
bajador por cuenta ajena 0 por cuenta 
propia. 

Orientarse en el mercado de trabajo, iden­
tificando sus pmpias capacidades e 
intereses y el itinerario profesional mils 
idôneo. 

1-
Interpretar el marco legal del trabdjo y dis-I­

tinguir 10$ derechos y oblıgaciones que 
se derivan de las relaciones laborales, 

generan. 
Proponer actuaciones preventivas y/o de protecciôn correspondientes 
a los riesgos mas habituales, que permitan disminuir sus consecuencias. 
Identificar la prioridad de ıntervenciôn en el supuesto de varios lesio­
nado, 0 de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo 
vital intrinseco de lesiones. 
Identificar la secuerıcia de medidas que deben ser aplicadas en funciôn 
de las lesiones existentes en el supuesto anterior. 
Realizar la ejecuciôn de tecnicas sanitarias (RCP, inmovilizaciôn, tras­
lado, etc.), aplicando los protocolos establecidos. 

Identificar las distintas modalicJades de contrataciôn laboral existentes 
en su seclor productivo que perrnite la legislaciôrı vigente. 
En una situaciôn dada, elegir y utilizar adecuədamente Iəs principales 
tecnicas de busqueda de emjJleo en su campo profesional. 
Idenıificar y cumplimentar correctarııente 105 documentos necesarios 
y localizar los recursos precisos, para constituirse en trabajador por 
cuenta prnrıia. 
Identificar y evaiuar las capacidades, actitudes y conocim;entos propios 
con va!or profesionalizədor. 
Definır los intereses individuales y sus motivaciones, evitando 105 con· 
dicionamientos por razôn de sexo 0 de otra indole. 
Identificar la oferta formativa y la demanda Jaboral reterida a sus 
intereses. 

Emplear las fuentes basicas de informaciôn del derecho laboral (Cons­
tituciôn, Estatuto de los Trabajadores, Directivas de la Uniôn Europea, 
convenio colectivo, etcetera) distinguiendo ios derechos y "iS obliga­
ciones que le incumben. 
Interpretar los diversos conceptos que intervieııen en una ,<liquidaciôn 
de haberes». 
En un supuesto de negociaciôn colectiva tipo: 
Describir el proceso de negociaciôrı. 
Identificar las variables (salar;ales, seguridad e higiene, productividad 

tecnolôgicas, etc.) objeto de negociaciôn. 
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CAPACI[)ADES TERMINALES CRITER10S DE EVALUAcrQN 

Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la 

Interpretar los datos de la estructura 
socioecon6mica espafiola, identifican­
do las diferentes variables implicadas 
y las consecuencias de sus posibles 
varıacıones. 

Analizar la organizaci6n y la situaci6n eco­
n6mica de una empresa del sectar, 
interpretando los parəmetros eean6mi­
eos que la determinan, 

negociaci6n, 

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Sociat 

A partir de informaciones econ6micas de caracter general: identificar 
las princıpales magnitudes macroecon6micas y analizar las relaciones 
existentes entre ellas, 

Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector, indieando 
las relaciones existentes entre ellas, 
A partir de la memoria econ6mica de una empresa: 

Identificar e interpretar las variables eeon6micas mas relevantes que inter­
vienen en la misma, 

Calcular e interpretar los «ratios» basieos (autonomfa financiera, solvencia, 
garantfa y financiaci6n del inmovilizado, etc,) que determinan la situa­
ei6n financiera de la empresa, 

Indicar las posibles Ifneas de finaneiaci6n de la empresa, 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 35 horas) 

a) Salud labora!: 

Itinerarios formativosjprofesionalizadores, 
Habitos sociales no discriminatorios, 

Condiciones de trabajo y seguridad, 
d) Principios de economfa 

Factores de riesgo: medidas de prevenci6n y protec­
ci6n. 

Varıables macroecon6micas e indicadores socioeco-
n6micos, 

Organizaci6n segura del trabajo: tecnicas generales 
de prevenci6n y protecci6n, 

Relaciones socioecon6mieas internaeionales, 

e) Economfa y organizaei6n de la empresa: Primeros W;y~~jos. 

b) Legislaci6n y relaciones laboralp.s: La empresa: areas funcionales y organigramas, 
Funcionamierıto econ6mieo de la empresa, 

Derecho laboral: nacional y comunitario, 
Seguridad Social y otras prestaciones, 
Negociacı6n coleetiva, 3,6 Materias del bachillerato que se han debido cursar 

para acceder al cido formativo eorrespondiente a 
c) Orientaci6n e inserci6n socic-Ieborəl: este tftulo, ' 

EI proceso de busqueda de empleo, 
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia, 

3 6,1 Məterias de modalidad: 

Analisis y evaluaci6n del propio poterıcial profesional 
y de los intereses personales, 

Tecnologfa industrial It 
Electrotecnia, 

4, Profesorado 

4,1 Espeeialidades del profesorado con atribuei6n docente en los m6dulos profesionales del cido formativo de 
mantenimiento de equipo industriat 

MCDULO PROFESJO~AL 

Procesos y gesti6n del manteni­
miento, 
Montaje y mantenimiento del sis­
tema nıecanico. 
Montaje y manterıimiento de 105 
sistemas hidrəulico y neumatico, 
MontaJe y mantenimıento de los 
sistemas electrico y electr6nıco, 
Montaje y rnantenimiento de sis­
temas automaıicos de produc­
cı6n, 
Proyectos de rnodifıcaci6n dei 
equipo industrial. 
Tecnicas de fabricaci6n para el 
rnantenirniento y nlontaJƏ, 
Representad6n grƏfica en rnaqui­
nanə. 

Ca!idad en el mantenimiento y 
montaje de equipos e instalacio­
nes. 

ESPEC1AlIDAD DEL PROFESORADO CUERPQ 

Organizaci6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Enseıianza Secund.əria, 
ei6n Mecanica, 

Meeanizado, y Mantenimiento de Profesor Tecnıeo de F,P, 
Məquinas, 

Meeanizado y Mantenimiento de Profesor Teenieo de FP, 
Məquinas, 

Instalaciones Electrotecnica3. Profesor Tecnico de F,P, 

Organizaci6n y Proyectcs dA Filbrica- Profesor de Enseıianza Secundaria 
ei6n Mecanicə, 

Org.ınizaci6n y Proyeclos Je Fəbriea- Profesor de Ensenanza Secundaria, 
ci6n Mecanicə, 

Mecanizado y Manteni""ento de Profesor Tecnico de F,P, 
Maquinas, 

Ofıcina de Proyectos de Fabricaci6n Profesor Tecnico de F.P, 
Mecanıca, 

Organizaci6n y Proyectos de Fabrica- Profesor de Enseıianza Secundaria, 
ci6n Mecanicə, 
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. 

10. Planes de seguridad en el man­
tenimiento y montaje de equipos 
e instalaeiones. 

Organizaci6n··y Proyectos de Fabrica- Profesor de Enseiianza Secundaria. 
ei6n Meeaniea. 

11. 

12. 

13. 

Elementos de maquinas. Organizaei6r:ı y Proyeetos de Fabriea- Profesor de Enseiianza Seeundaria. 
ei6n Meeaniea. 

Relaciones en el entomo de tra­
bajo. 

Formaei6n y Orientaei6n laboral. Profesor de Ensenanza Seeundaria. 

Formaei6n yorientaei6n laboral. Formaei6n y Orientaei6n Laboral. Profesor de Enseiianza Seeundaria. 
--.--~---------------------

4.2 Materias del baehillerato que pueden ser impartidas por el profesorado de las' especialidades definidas en 
el presente Real Deereto. 

MATEAIAS ESPECIAUDAD DEL PflOFESQRADC CUERPO 

Meeaniea. Orgıınizaci6n y Proyedos" de f~brica: Profesor de Enseiianza Secundaria. 
ei6n Mecaniea. 

Tecnologfa Industrial 1. 

Teenologfa Ind~strial II. 

Organizaei6n y Proyeetos de Fabriea­ Profesor de Enseiianza Secundaria. 
ei6n Mecanica. 

Organizaei6n y Proyeetos de Fabrica- ı Profesor de Enseiiarıza Secundaria. 
ei6n Meeanica. 

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

4.3 Equivaleneias de titulaeiones a efectos de docen­
cia. 

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

Orga~~aci6n iı,ı;'rp'YIƏ'cIOS .de Fa!ırjca<:f6ıı;"ecaı:ıica. 
Se estableee .ıə. equivaıencia. a efəctos de doceneia. 

de los tftulos de: . ir.! " . 

Ingetıiero T ecriii:o en Instalaeiones Electromeeanicas 
Mineras. 

lageRieroJ:əcniço 9Q Minesa~ lı;g;a.y.Maialurgja. " 
Ingeniero Teenico en Estrueturas del Buque. 
Ingeniəro Tecnico en Construeeiones Civiles. 
Ingeniero Tecnico en Maquinas Navales. 
Ingeniero Tecnico en Aeronaves. 
Ingeniero Teenico en Materiales Aeronauticos y 

Armamento Aereo. 
Ingeniero Tecnico en Explotaeiones Agropecuarias. 
Ingeniero Tecnico en Industrias Agricolas. 
Ingeniero Tecnico en Mecanizaci6n Agraria y Cons-

trucciones Rurales. 
Ingeniero Tecnico en Explotaci6n de Minas. 
Ingeniero Tecnico en Mecanica. 
Ingeniero Tecnico en Organizaci6n Industrial. 
Ingeniero Tecnico en Mecanica (Estructura e Insta-

laciones Industriales). 
Ingeniero Tecnico en Mecanica (Construcci6nde 

Maquinaria). . 
Ingeniero Tecnico en Diseiio Industrial. 
Ingeniero Tecnico en Equipos y Materiales Aeroes­

paciales. 
Ingeniero Tecnico ən Industrias ,Agrarias y Alimen­

tarias. 
Ingeniero Tecnico en Mecanizaci6n y Constn.cciones 

Rurales. 
Ingeniero Tecnico Industrial. 

con 105 de Doctor. Ingeniero. Arquitecto 0 lıccııciado. 

4.3.2 Para la impartici6n de los m6dulos profesionales 
correspondientesa la especialidad de: 

Formaci6n y Orientaci6n laboral. 

Se establece la equivalencia. a efectos de docencia. 
de los titulos de: 

Diplomado en Ciencias Empresariales. 
Diplomado en Relaeiones Laborales. 
Diplomado ıH) Trabajo Social. 
Diplomado \Ln Educaci6n Socia!. 

con los de' Doctor. Ingeniero. Af/juitEicto (} licenciado. 

5. Requisit(}s mfriimos de espacios e instalacionəs 
para impartir estas ensəiianzas . 

De conformidad con et artfculo 39 del Real Decreto 
.• ·_lOa.41J99.1~.1.4 de.juı:ıio. əl ciclo formativo de formaci6n 

profesiona1 de grado superior: Mantenimiento de Equipo 
Industrial. requiere. para la impartici6nde las enseiianzas 
defınidas en el presente Real Decreto. los 5iguientes 
espacios minimos que incluyen los establecidos en. el 
artfculo 32. 1.a del citado Real Decreto 1004/1991. de 
14 de junio. 

Espacio formativo 

Taller de Mantenimiento ......... . 
Laboratorio de sistemas automa-

ticos .............................. . 
Taller de equipos electrotecnicos .. . 
Taller de mecarıizado basico ..... . 
Aula tecnica ........................ . 
Aula polivalente .................... 1 

Superfic~ 

m' 

180 

120 
120 
150 
120 
60 

Grado 
de utilizacı6n 

Porcentaje 

".( 

15 

20 
10 
10 
35 
10 

EI «grado de-utilizaci6n. 'ƏlIpresa'an tanto por ciento 
la ocupaei6n en horas del espacio prevista para la impar­
tiei6n de las enseiianzas mfnimas. por un grupo de alum­
nos. respecto .de la duraci6n total de 'estas ensei'ianzas 
y por tanto. tiene sentido orientativo para el que definan 
las adm;nistraciones educativas al establecer el curriculo. 

En el məmen permitido por el «grado de utilizaci6n .. , 
los espacios formativos estəblecidos pueden ser ocu­
pados por otros gruPQS 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 ocupaci6n expresada 
por el grado de utilizaci6n) podran realizarse en super­
ficies utilizadas tambien para otras actividades forma­
tivas afines. 
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No debe interpretarse que los diversos espacios for­
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen­
te mediante cerramientos, 

6, COi1l:"lidaciones. correspondencias y acceso 
a estudios universitarios 

6,1 M6dulos profesıonales que pueden ser objeto de 
ccınvalidaci6n con la formad6n profesiona! ocupa­
C'onal: 

Procesos y gesti6n del manteninıiento, 
Montaje y mantenimiento del sistema mecanico, 
Montaje y nıantenimiento de los sistemas hidraulico 

y neumatico, 
Montaje y mantenimiento de 105 sistemas electrico 

yelectr6nico. 
Montaje y manterıimierıto de sistemas automaticos 

de producci6n, 
Proyectos de modificaci6n del equipo industriaL 
Tecnicas de fabricaci6n para el mantenimiento y mon­

taje. 

6,2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
correspondencia con la practica laboral: 

Procesos y gesti6n del mantenimiento, 
Montaje y mantenimiento del sistema mecanico, 
Montaıe y mantenimiento de los sistemas hidraulico 

y neumat;co. 
Montaje y mantenimiento de 105 sistemas electrico 

yelectr6nico. 
Montaje y mantenimiento de sistemas automaticos 

de producci6n, 
Proyectos de modificaci6n del equipo industriaL 
Tecnicas de fabricaci6n para el mantenimiento y mon­

tajs. 
Formaci6n en centro de trabajo, 
Formaci6n y orientaci6n laboraL 

6,3 Acceso a estudios universitarios: 

Ingeniero Tecnico, 
Diplomado de la Marina CiviL. 

3689 REAL DECRETO 82/1996, de 26 de enera, 
por el que se aprueba el Reglamento Organico 
de las Escuelas de Educaci6n In(antil y de los 
Colegios de Educaci6n Primaria, 

EI Reglamento Organico de las Escuelas de Educaci6n 
Infantil y de los Colegios de Educaci6n Primaria fue apro­
bado por el Real Decreto 819/1993, de 28 de mayo, 
con el objetivo de brindar a los centros una unica norma 
comprensiva de todos los preceptos cuya aplicaci6n se 
consideraba imprescindible para su correcto funciona­
miento y para cumplir 10 ordenado, a este respecto, en 
las Leyes Organicas 8/1985, de 3 de julio, reguladora 
del Derecho a la Educaci6n, y 1/1990, de 3 de octubre, 
de Ordenaci6n General del Sistema Educativo, 

Posteriormente, la Ley Organica 9/1995, de 20 de 
noviembre, de la participaci6n, la evaluaci6n y el gobier­
no de los centros docentes, ha introducido, para garan­
tizar una ensenanza de calidad, nuevos mandatos a los 
poderes publicos sobre fomento de la participaci6n de 
la comunidad educativa en la organizaci6n y gobierno 
de los centros docentes sostenidos con fondos publicos 
y en la definici6n de su proyecto educativo, sobre el 
apoyo al furıcionamıento de los 6rganos de gobierno 

de los mismos centros y sobre el esıablecımiento de 
procedimientos para la evaluəci6n del sistemə educativo, 
de los centros, de la labo!' docente, de los cargos direc­
tivos y de la actuaci6n de la propia Administraci6n Edu­
cativa. 

Asf, los tftulos t ii y iii de esta Ley introducen impor­
tantes novedades que suponen una mayor profundiza­
ci6n en las materiəs antes citədas, en coherencia con 
el objetivo de mejora de la calidad de la erısenanza que 
se pretende con la reforma educativa puesta en marcha 
por la Ley Organıca 1/1990, de 3 de octubre, de Orde­
nəci6n General del Sistema Educativo, 

Consecuentemente, es necesario aprobar un nuevo 
reglamento organico de las escuelas de educaci6n infan­
til y de los colegios de educaci6n primaria que recoja 
10 preceptuado en la nueva Ley y que sustituya al apro­
bado mediante el Real Decreto 819/1993, de 28 de 
mayo, por el que se aprueba el Reglamento Organico 
de las Escuelas de Educaci6n Infantil y de los Colegios 
de Educaci6n Primaria. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia, previo informe del Consejo Escolar del Estado, 
de acuerdo con el Consejo de Estado, y previa delibe­
raci6n del Consejo de Ministros en su reuni6n del 
dfa 26 de enero de 1996, 

DISPONGO: 

Artfculo unico. 

Se aprueba el Reglamento Organico de las Escuelas 
de fducaci6n 1nff<ntil y de los Colegios de Educaci6n 
Primaria que se encuentren ubicados (jf,l el ambito terri­
torial de gesti6n que corresponde al Ministerio de Edu­
caci6n y Ciencia, cuyo texto se inserta a continuaci6n. 

Disposici6n adicional primera, 

EI presente Reglamento Organico tendra caracter 
supletorio para todos los centros docentes de educaci6n 
infantil y primaria cuya titularidad corresponda a aquellas 
Comunidades Aut6nomas, que se hallen en el pleno ejer­
cicio de sus competencias educativas, en tanto no dis­
pongan de normativa propia y en todo 10 que les sea 
de aplicaci6n, 

Disposici6n adicional segunda, 

Lo que establece el tftulo V del Reglamento Organico, . 
sobre evaluaci6n de los centros, sera de aplicaci6n a 
todos los centros concertados de educaci6n primaria, 
ubicados en el ambito territorial de gesti6n que corres­
ponde al Ministerio de Educaci6n y Ciencia. 

Disposici6n adicional tercera, 

Lo dispuesto en este Reglamento se entiende sin per­
juicio de las peculiaridades de los centros docentes de 
caracter singular acogidos a convenios entre el Minis­
terio de Educaci6n y Ciencia y otros departamentos, 

Disposici6n transitoria primera, 

1, Provisionalmente, durante el tiempo que en cada 
caso la Administraci6n Educativa determine, los colegios 
de educaci6n primaria podran impartir el primer ciclo 
de la educaci6n secundaria obligatoria, A fin de garan­
tizar la adecuada coordinaci6n docente de estos estu­
dios, dıchos colegios seran adscritos por el Ministerio 
de Educaci6rı y Ciencia a un instituto de educaci6n 
secundaria. 


