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sumo, asi como de la Comision [nterministerial de Coor-
dinacion del Transporte de Mercancias Peligrosas, dis-
pongo:

Primero.—Se modifican los anejos A v B del Regla-
mento Nacional del Transporte de Mercancias Peligrosas
por Carreteras (TPC), aprobado por el Real Decreto
7471992, de 31 de enero, que guedan redactados como
figuran en el anexo de esta Orden.

Segundo.—Esta Orden entrara en vigor el dia siguiente
al de su publicacién en el «Boletin Oficial del Estadon.

Madrid, 7 de febrero de 1996.
BORRELL FONTELLES

{En suplemento aparte se publica el anexo correspondiente)

MINISTERIO
DE EDUCACION Y CIENCIA -

REAL DECRETO 2043/1995, de 22 de
diciembre, por el que se establece el titulo
de Técnico superior en Mantenimiento de
Equipo Industrial y las correspondientes ense-
fianzas minimas.

El articulo 35 de la Ley Organica 1/14990, de 3 de
octubre, de Ordenacion General del Sistema Educativo,
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Auténomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacion profesional, asi como
las ensefianzas minimas de cada uno de ellos.

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta-
blecimiento de los titulos de formacion profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Autonomas, segin prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacion profesional,
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacion académica relativos
a las ensefianzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las administraciones educa-
tivas competentes en el establecimienta del curriculo
de estas ensefanzas, garanticen una formacién basica
comun a todos los alumnos.

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

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

Por otro lado, y en cumplimiento del articulo 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el presente Real Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, la expresion de ia competencia profesional
caracteristica del titulo. :
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El presente Real Decreto establece y reguia en los
aspectos y elementos bdsicos antes indicados el titulo
de formacion profesional de Técnico supericr en Man-
tenimiento de Equipo Industrial.

En su virtud, a propuesta del Ministre de Educacion
y Ciencia, consultadas las Comunidades Autdncmas v,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo General de Formacion Profesional y del Consejo
Escolar dei Estado, y previa deliberacién del Consejo
de Ministros en su reunién del dia 22 de diciembre
de 1995,

DISPONGO:

Articulo 1.

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

Articulo 2.

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

2. Para acceder a los estudios profesionales regu-
lados en este Real Decreto los alumnos habréan 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 méodulos 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 relacion con lo establecido en la disposicion
adicional undécima de la Ley Organica 1/1990, de 3
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de docen-
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.3
del anexo.

6. Los mdéduios susceptibles de convalidacién por
estudios de formacion profesional ocupacional o corres-
pondencia con la practica laboral son los que se espe-
cifican, respectivamente, en los apartados 6.1 y 6.2 del
anexo.

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

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

Disposicion adicional Unica.

De conformidad con lo establecido en el Rea! Decreto
676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen
directrices generales sobre los titulos y las correspon-
dientes ensefianzas minimas de formacién profesional,
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivor» en el apartado 2 del anexo
del presente Real Decreto no constituyen una regulacién
del ejercicio de profesion titulada alguna y, en todo caso,
se entenderan en el contexto del presente Rea! Decreto
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado
por la legislacion vigente a las profesiones tituladas.
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Disposicion final primera,

El presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30.2 de la Constitucion, asi como
en la disposicion adicional primera, apartado 2 de la
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la
Educacion; y en virtud de la habilitacién que confiere
al Gohierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenacion General del Sistema
Educativo.

Disposicion final segunda.

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

Disposicién final tercera.

El presente Real Decreto entrard en wvigor el dia-

siguiente al de su publicacién en el «Boletin Oficial del
Estadon.

Dado en Madrid a 22 de d_iciembre de 1995,
JUAN CARLOS R.

El Ministro de Educacidén y Ciencia,
JERONIMO SAAVEDRA ACEVEDO

ANEXO
INDICE

1. Identificacion del titulo:

1.1  Denominacion.
1.2  Nivel
1.3 Duracion del ciclo formativo.

2. Referencia del sistema productivo:
2.1 Perfil profesional:

1.1 Competencia general.

1.2 Capacidades profesionales.

1.3 Unidades de competencia.

1.4 Realizaciones y dominios profesiona-
les.

2.
2.
2.
2.

2.2 Evolucion de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en tos factores tecnoldgicos,
organizativos y econdmicos. _

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona-
les.

2.2.3 Cambios en la formacion.

2.3 Posicion en el proceso productivo:

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.
2.3.2 Entorno funcional y tecnolégico.

3. Ensenanzas minimas:

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

Procesos y gestion del mantenimiento.

Montaje y mantenimiento del sistema meca-
nico.

Montaje y mantenimiento de los sistemas
hidraulico y neumatico.

Montaje y mantenimiento de los sistemas eléc-
trico y electrénico.

Montaje y mantenimiento de sistemas auto-
maticos de produccion.

Proyectos de modificacién del equipo indus-
trial.

3.3 Médulos profesionales transversales:

Técnicas de fabricacién para el mantenimiento
y montaje.

Representacion grafica 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.

Relacicnes en el entorno de trabajo.

3.4 Méaédulo profesional de formacidn en centro de
trabajo.

3.5 Maodule profesional de formacion y orientacion
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 atribucion
docente en los mdédulos 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 tltuiac:ones a efectos de
docencia.

Requisitos minimos de espacios e instalaciones para
impartir estas ensefianzas.

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso a estu—
dios universitarios.

6.1 Moddulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacion con la formacién profesional
ocupacional.

6.2 Méddulos profesionales que pueden ser objeto
de correspondencia con {a practica labaral.

6.3 Acceso a estudios universitarios.

1. Identificacién

1.1 Dgar;ominacic’m: Mantenimiento de equipo indus-
trial.

Nivel: formacion profesional de grado superior.
Duracion del ciclo formativo: 2000 horas (a efectos
de equivalencia estas horas se consideraran como
si se organizaran en b trimestres de formacién en
centro educativo, como maximo, mas la formacion
en centro de trabajo correspondiente).

— —
wN

2. Referencia del sistema productivo
2.1 Perfil profesional.

2.1.1 Competencia general.

. Los requerimientos generales de cualificacion profe-
sional del sistema productivo para este técnico son;

Programar y organizar la realizacion de los planes
de mantenimiento de maquinaria y equipo industrial, par-
tiendo de la documentacién técnica.
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Coordinar y supervisar la ejecucion de los procesos
de mantenimiento y realizar la instalaciéon 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 téc-
nicos de nivel inferior y consiguiendo 1os niveles de cali-
dad y condiciones de seguridad establecidas y de nor-
maiizacién vigente.

Desarrollar proyectos de modificaciéon o de mejora
de la maquinarta a partir del anteproyecto, de acuerdo
con normas establecidas y garantizande la viabilidad de
la fabricacion.

Este técnico actuard, en todo caso, bajo la supervision
general de Arguitectos, Ingenieros o Llcem_:lados y/o
Arquitectos Técnicos, ingenieros Técnicos o Diplomados.

2.1.2 Capacidades profesionales:

— Interpretar correctamente las instrucciones,
manuaies de montaje, especificaciones técnicas, planos,
etcétera, que permitan la realizacidn de los procesos
de instalacion y montaje en planta de la maquinaria y
equipo industrial y su puesta a punto.

— Analizar especificaciones, documentacién técnica
y en general toda la informacion 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 o partes los mismos, para definir
y planificar el mantenimiento preventivo y correctivo y
el control de la ejecucion.

— Poseer el conocimiento y dommlo precisos de las
tecnolegias y de los elementos de automatismos exis-
tentes en el campo de la implantacién, ensamblado. regu-
lacion y control y puesta a punto de la maquinaria y
equipo industrial, asi como de las técnicas y medios uti-
lizados para las medidas de los parametros caracteris-
ticos de los mismos.

— Definir y elaborar los procesos y métodos de man-
tenimiento y reparacion (gamas de intervencion), asi
como las fichas de mantenimiento.

— _Orgahizar los programas de mantenimiento de la
maquinaria y equipo electromecanico y su automatismo,
red eléctrica y de comunicacion industrial.

— Analizar e identificar los problemas de funciona-
miento de la maquinaria y equipo industrial, interpre-
tando la informacidn técnica para obtener un diagndstico
a fin de elaborar la orden de trabajo correspondiente.

Realizar el diagnostico de averias de maquinaria
Y equipo industrial con la fiabilidad y precisién nece-
sarias, seleccionando y operando los medios y equipos
precisos, siguiendo un orden lo6gico en las operaciones
y aplicando las normas de uso y seguridad adecuadas.

— Analizar el comportamiento de las maquinas, equi-
pos y sistemas y relacionarlos con el funcionamiento
y mantenimiento requeridos, de modo que permitan
introducir mejoras de método, proceso o produccion/
ejecucion, siguiendo en todo momento criterios de mejo-
ra de la calidad y preductividad.

— 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 técnicos de nivel inferior, comprobando que

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

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

— Poseer una vision global e integradora de los pro-
cesos de mantenimiento de la maquinaria y equipo indus-
trial, en sus aspectos técnicos, organizativos y econd-
micos que le permita orgamzarlos y optimizar su aph-
cacion.

— Dar soporte, formacion y el asesoramiento técnico
requerido a los técnicos que dependen organicamente -
de él. ;

— Adaptarse a nuevas situaciones laborales gene-
radas como consecuencia de los cambios producidos
por las técnicas, la organizacién laboral y los aspectos
economicos relacionados con su actividad profesional
y con el sistema de produccion de la empresa.

— Mantener comunicaciones efectivas en el desarro-
llo 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 gue exijan coordinacion
de actividades, interpretando drdenes e informacion,
generando instrucciones claras con rapidez, informando
a quien proceda y solicitando ayuda o informacidn, 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-
lizdndose de la consecucién de los objetivos asignados
al grupo, respetando el trabajo de los demas, organi-
zando y dirigiendo, en su caso, dareas colectivas y coo-
perando en la superacion de dificuitades que se pre-
senten con una actitud tolerante hacia las ideas de los
compafieros y subordinados.

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

Requerimientos de autonomia en las situaciones de tra-
bajo.

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

Aportaciones al disefio de nuevos productos, mejoras
y adaptaciones de los mismos, mediante propuestas de
especificaciones técnicas'y soluciones constructivas.

La realizacion de planos y documentos técnicos nece-
sarios para la modificacidon, implantacion e instalacion
de maquinaria y equipo industrial, a partir de un ante-
proyecto e informaciones generales, mediante la utili-
zacion de herramientas informaticas de disefio asistido.

Madificar los programas de control para los equipos
basados en PLCs o dispositivos microprogramables,
mediante la utilizacién de lenguajes y herramientas de
programacion, para la introduccion de mejoras en el
proceso.

La realizacion de calculos técnicos para el dimensio-
nado de los elementos normalizados.
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La realizacion y adaptacion de esquemas eléctricos,
neumaticos, hidraulicos y de automatismo para los pro-
cesos en los que esta involucrados. .

La utilizacién de sistemas informaticos y manuales
técnicos.

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

El archivo y mantenimiento de la documentacion rela-
tiva al montaje, instalacion y mantenimiento de la maqui-
naria y equipo industrial. _

Aplicacion de las técnicas de diagnostico y reparacion
de maquinaria y equipo industrial mediante la operacién
diestra con los instrumentos de medida y las herramien-
tas adecuadas.

Propuesta de procedimientos y Utiles especificos para
la mejora de los procesos y procedimientos de trabajo.

La distribucion y organizacion de las cargas de trabajo
para la obtencion de los objetivos predeterminados.

La organizacién y control del trabajo realizado por.

el personal a su cargo incluyendo la emisién de ins-
trucciones escritas sobre procedimientos y secuencias
de operacion y el control del proceso.

Gestion de la documentacion y de los aprovisiona-
mientos de materiales empleados en el mantenimiento

y reparacioén, asi como de los requeridos para pruebas,
ensayos y puesta a punto de los equipos.

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

La determinacidn de desarrollos de métodos, proce-
sos, procedimientos de trabajo y tiempos para el man-
tenimiento.

La elaboracién de modificaciones del proceso de man-
tenimiento y reparacion.

La coordinacidn, a su nivel, de las funciones de man-
tenimiento, control de la calidad, innovacion y mejoras.

Elaboracion de estadisticas de mantenimiento u
obtencion de conclusiones para la mejora de los pro-
cedimientos de reparacion y optimizacién de los pro-
CEesos.

2.1.3 Unidades de competencia.

1. Desarrollar procesos y métodos de mantenimien-
to y reparacidn y organizar su ejecucion.

2. Gestionar y supervisar los procesos de instalacién
y de mantenimiento y reparacion del equipo industrial,
realizando su puesta a punto.

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

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

Unidad de competencia 1: desarrollar procesos y métodos de mantenimiento y reparacién

y organizar su ejecucion

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.1

1.2

Elaborar procesos operacionales de
intervencion para el mantenimiento,
reparacion y «chequeo» de maqui-
nas, a partir de la documentacion téc-
nica e historial de las maquinas, ase-
gurando la factibiidad y optimizacién
de la intervencidn y los niveles de
calidad y seguridad requeridos.

Desarrollar los procesos de fabriga-|

cidén para la reconstruccion de ele-
mentos mecanicos, definiendo la
secuencia de operaciones, tas maqui-
nas que se deben de utilizar y las
especificaciones de calidad reque-
ridas.

-~ Se establecen correctamente los procedimientos y métodos 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-
riales que deben emplearse, las acciones y comprobaciones para el
restablecimiento del funcionamiento y el desglose de tiempos por
operacion. ‘ ' ’

Se establece la pauta de inspeccion de elementos de maquinas y de
sus automatismos para prediccion y evaluacion de su estado, espe-
cificando la magnitud que hay que medir, el valor que se debe com-
probar y los procedimientos que deben utilizarse. .

Se determinan los puntos y parametros que deben ser comprobados
en la maquinaria, los equipos y procedimientos de medida para utilizar
en sistemas de deteccidén automatica y/o de gestién informatica del
mantenimiento predictivo y se establecen las acciones que hay que
realizar a partir del protocolo causaefecto.

Se determinan para cada operacién 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.

El proceso operacional se desarrolla de forma que comprenda todas
las fases, asi como el orden correlativo en la fabricacion. -
Las fases del proceso determinan correctamente:

Las maquinas y herramientas necesarias.

Las especificaciones técnicas. )

Las operaciones de fabricacidn y su secuenciacion.
Los tratamientos superficiales y térmicos.

Los tiempos de fabricacidn.

Las pautas de control de calidad.

Los utillajes.

La cualificacion de los operarios. -

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



6020

Martes 20 febrero 1996 BOE nim. 44

REALIZACIONES

CRITERICS DE REALIZACION

1.3

1.4

1.6

1.6

Realizar el dossier de repuestos de
maquina y determinar y actualizar los
niveles del PDR (piezas de repuesto)
necesarios, a partir de la infarmacion
técnica del fabricante, del historial de
la maquina y de las experiencias
adguiridas.

Realizar la programacién del mante-
nimiento preventivo {sistematico y
predictivo) a largo y medio plazo de
las méaquinas e instalaciones, a partir
del plan de produccion y del plan de
mantenimiento.

Determinar la fiabilidad, disponibili-
dad y «mantenibilidad» {FMD) de
equipos y sistemas de lineas de pro-
duccién aplicando métodos y proce-
dimientos de seguimiento y simula-
cion establecidos.

Realizar el seguimiento y controlar
la ejecucién y costes del manteni-
miento, a partir de los objetivos y
situaciones de contingencia, en con-
diciones de maxima eficiencia.

Se determina la dotacién para el consumo normal, realizando el estudio
de repuesto a partir del listado del fabricante de maquinaria, historial
de averias e historial de mantenimiento preventivo/predictivo.

La criticidad del repuesto se determina conjugando adecuadamente
el tipo de fallo (accidental o desgaste), la dispanibilidad de a maquina,
el peso econdmico y los plazos de entrega del proveedor.

La eleccion del repuesto alternativo se realiza teniendo en cuenta las
garantias de «intercambiabilidad», fiabilidad, «mantenibilidad», suminis-
tro y Ios costes.

La identificacion de las piezas o elementos de repuesto se realiza de
acuerdo con el sistema de codificacion establecido y el procedimiento
de control de existencias.

Se especifican las condiciones de almacenamiento del repuesto.
Se tienen en cuenta las garantias ofrecidas por los proveedores.

El programa de mantenimiento y reparacion de la maquinaria y equipo
industrial determina correctamente las etapas, listas de actividades y
tiempos, los recursos humanos y materiales riecesarios para su eje-
cucidn, y4os objstivos responden en plazo y coste a las especificaciones
del plan general.

El programa de mantenimiento de maguina se establece a partir del
seguimiento de los puntos criticos de la maquina que implican riesgo
de parada, deterioro de la calidad y falta de productividad, y responde
a los objetivos que hay que conseguir sobre cotas de produccién, calidad
y costes de mantenimiento.

Los programas establecidos minimizan a los niveles deseados las actua-
ciones del mantenimiento correctivo.

Los programas optimizan los recursos propios, determinan las nece-
sidades de apoyo externo, y compatibilizan el cumplimiento del plan
de mantenimiento y el plan de produccidn. '

Se actualizan los programas de mantenimiento con la frecuencia reque-
rida en funcion de los cambios en los ciclos productivos, de la capacidad
productiva, de la calidad de la produccion y de la optimizacion de
ta fiabilidad, «mantenibilidad» y disponibilidad del equipo.

La programacian relativa a los movimientos de maguinas, transforma-
ciones y nuevas implantaciones de maquinas estan incluidas en la
planificacion. ‘ '
Se coordinan las actuaciones de planificaciény control de la aplicacién
de las técnicas de mantenimiento integrado con la produccién en las
lineas de fabricacion. -

Los diagramas de planificaciéon de ta mano de obra, materiales y medios
(PERT, GANTT) establecen los caminos criticos para la consecucion
de los plazos y los costes establecidos, cumpliendo con los requisitos
de practicabilidad requeridos por la planificacion general.

Las planificaciones de trabajos de mantenimiento se elaboran para los
distintos periodos de actuacion y determinan el orden de las actividades
en funcion de la importancia o del riesgo de parada de maquina.

Se obtienen los diferentes estados de -las magquinas en tiempo real
interpretando la informacion dei banco de datos y el historial de las
lineas de produccién. . :

Se establecen los puntos criticos para la capacidad productiva del sis-
tema, aplicando métodos de simulacién, y se elaboran las propuestas
de mejora de la FMD. ‘

Se determinan los valores requeridos de FMD para el nuevo equipo,
y se establece el procedimiento de recepcién, seguimiento y compro-
bacion de la aptitud. : '

Se establecen los procedimientos para la obtencion de informacion,
para la elaboracion de indicadores de seguimiento, la evaluacion del
mantenimiento, la determinacion de los costes y para la actualizacién
del dossier de la maquina o instalacién.

La documentacion recibida y generada, técnica y administrativa, permite
realizar y supervisar el mantenimiento y reparacion del equipo industrial,
asi como conocer su evolucidn e incidencias.
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1.7 Crear, mantener e intensificar rela-
ciones de trabajo en el entorno de
produccion y mantenimiento, resol-
viendo los conflictos interpersonales
que se presenten y participando en
la puesta en practica de procedimien-
tos de reclamaciones vy disciplinarios.

El seguimiento y evaluacidn del estado de maquina o instalacion se
realiza a partir de la informacién generada por los procedimientos de
gestion 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 maguina o instalacién, y se dan las instrucciones oportunas
y/0 se elabora un informe para el superior.

Las especificaciones de control de los planes de mantenimiento y repa-
racién y de aprovisionamiento, determinan los momentos y procedi-
mientos para el seguimiento y deteccion anticipada de posibles inter-
ferencias y demoras en la ejecucién.

Se establece la coordinacion de los talleres especializados de apoyo
logistico y los procedimientos para el control de cargos por tareas
de reparacion, reconstruccion y modificacién de maquinaria.

Se establecen procedimientos para auditar los planes y tareas de repa-
racion y mantenimiento.

Se introducen las érdenes en los moédulos informaticos para la opti-
mizacion del programa M.A.O. segun las necesidades requeridas, y
los datos para programar y analizar la gestion del mantenimiento.

Los procedimientos de la organizacion se difunden entre los miembros
que la constituyen para que estén informados de la situacién y marcha
de la misma, fundamentalmente en los aspectos de calidad y pro-

“ductividad.

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

Son promovidas y, en su caso, aceptadas las mejoras propuestas por
cualquier miembro de la organizacion, en los aspectos de calidad, pro-
ductividad y servicio.

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

Se potencia que los objetivos de la organizacién sean asumidos como
propios por cada uno de los miembros que la componen.

Se genera un plan de formacién continuada, que se respeta y potencia,
para conseguir la formacién 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-
cién adecuadamente antes de tomar una decisién y consultando, si
fuera preciso, al inmediato superior.

Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos
Ier;)la legislacion vigente y en el reglamento especifico de su entorno
aboral. :

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccién:

1.2 Utilizados: puesto informéatico y programas infor- c}
maticos especificas. conectado a red. Programas infor-

[

maticos de gestién y moniiorizacion de sistemas. Cal-

[N

culadora cientifica.

racién de maquinaria y equipo industrial. Programas de
gestion del mantenimiento. Sistemas de organizacion del
mantenimiento.

Procesos, métodos y procedimientos: sistemas de
cbtencién de productos. Técnicas de mecanizado y mon-
taje. Programacion de autématas y robots industriales.
Gestion del mantenimiento y procesos industriales por

2.° Relacionados; fabricacion mecdanica: maguinas
de mecanizados, estampado, forja, fundicidn, lineas auto-
matizadas de produccién. Maquinaria textil. Maquinaria
para la madera. Artes graficas: preimpresién, impresion,
encuadernacion y manipulados. Maquinaria para-el mani-
puiado de alimentos y envasados. Maquinaria de la indus-
tria extractiva. Maguinaria 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-
cion técnica‘de los procesos de mantenimiento y repa-

ordenador. Técnicas de andlisis de fallos y efectos en
Ins sistemas y procesos de fabricacién. Calculo del tiem-
po basicG ¢ estandar. Métodos de medicion de tiempos
de fabricacion.

d) Informacién utilizada: noimias, férmulas y datos
de tiempos para la implantacion, apiicaciori y mante-
himiento de nuevos procedimientos y técnicas de tiem-
pos. Documentacion técnica referente a los productos
fabricados. AMFEC de proceso. Planos de conjunto, des-
pieces, prescripciones, etc. Normas técnicas de utillaje
¥y maquinaria. Documentacion técnica del producto, pres-
cripciones, estudios presentados por las técnicas de pro-
duccion. Estudios de factibilidad. Informacién para fabri-
cacidn {carga de maguinas).
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Unidad de competencia 2: gestionar y supervisar los procesos de instalacién y de mantenimiento y reparacién
del equipo industrial, realizando su puesta a punto

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1. Organizar y controlar las intervencio-

2.2

23

24

nes para la instalacién y el mante-
nimiento de equipos industriales, en
funcién de los objetivos programa-
dos y de las situaciones de contin-
gencia, optimizando los recursos dis-
ponibles y con la menor incidencia
en la produccion.

Supervisar los procesos de manteni-
miento y reparaciéon del equipo
industrial (electromecanico, eléctrico
y de automatizacién), resolviendo las
contingencias de cardcter técnico.

Realizar y/0 supervisar los procesos
de instalacion y ensamblado de equi-
po industrial (magquinaria, equipo
electromecanico, eléctrico y de auto-
matizacidn), a partir del proyecto e
instrucciones técnicas, resolviendo
fas contingencias de caracter técnico
y organizativo, en condiciones de
calidad y seguridad requeridas.

Realizar la programacion de manipu-
ladores y sistemas de fabricacion o
instalaciones automaticas, & partir de
un proceso sggiuencial y funcional
esianiecido.

Se coordinan las acciones del mantenimiento con la gestion de la
produccién y se recurre en lo posible a la utilizacion de los tiempos
enmascarados~de la misma para realizar las intervenciones.

Se coordina y adiestra al operador de fabricacion en la aplicacién
de las técnicas del mantenimiento total integrado en la produccion.
La informacidn necesaria para realizar y supervisar el mantenimiento
y reparacion del equipo industrial se transmite y comunica a los tra-
bajadores de manera eficaz e interactiva, permitiendo conocer la evo-
lucién y sus incidencias.

La asignacion de tareas y responsabilidades se realiza conjugando

la jerarquia del mantenimiento, la prioridad de las actuaciones y los

medios y recursos humanos propias y/o externos disponibles.

La supervisidn permite conocer las drdenes de trabajo pendientes,
las desviaciones del estado actual del programa respectio a la pla-
nificacion y proceder a la reasignacion de tareas o ajustes de
programacion.

Se comprueba durante el proceso de instalacidon que los materiales,
equipos 'y accesorios instalados son los prescritos, transportados vy
manipulados segun procedimientos establecidos, con la calidad y con-
diciones de seguridad adecuadas.

Las propuestas de modificacion de gamas de mantenimiento son con-
trastadas con la practica, optimizan los procesos y métodos y garantizan
ta calidad establecida. ’

La supervision evita anomalias y desviaciones de los procesos y permite
conseguir la calidad del mantenimiento y reparacion.

Las contingencias en el mantenimiento y reparacion se resuelven con
eficacia y prontitud, recogiéndose las modificaciones efectuadas en
la informacion técnica y comunicédndolas a la persona adecuada.
Se realizan las intervenciones en los procesos de mantenimiento y
reparacion que por la singularidad de las actividades se requieren.

La documentacién recibida y generada, técnica y administrativa, per-
mite realizar y supervisar la instalacién y ensamblado de maquinaria,
equipo electromecanico y redes de comunicacion industrial, asi como
conocer su evolucion e incidencias.

La informacidn necesaria para realizar y supervisar la instalacidon y

ensamblado de maquinaria, equipo electromecanico y redes de comu-
nicacidén industrial se transmite y comunica a los trabajadores de mane-
ra eficaz, permitiendo conocer la evolucion y sus incidencias.

La instalacion en planta del equipo industrial se realiza de acuerdo
con las especificaciones técnicas del proyecto, aphicando procedimien-
tos establecidos y garantizando la calidad adtcuada, con la seguridad
requerida.

Se comprueba durante el proceso de montaje que los materiales, equi-
pos y accesorios instalados son los prescritos, transportados y mani-
pulados segln procedimientos establecidos, con la calidad y condi-
ciones de seguridad adecuadas. .

La supervision evita desviaciones de los procesos de instalacion y
ensamblado, futuras anomalias y permite conseguir la calidad del man-
tenimiento y reparacion. '

Las contingencias en la instalacién y ensamblado de maciiinaria, equipo

electromecanico y redes de comunicacion iniiusirial se resuelven con
eficacia y prontitud, recogiéndosz fas modificaciones efectuadas en
la informacion técnicz 4 3on comunicadas al superior.

El tiemz5 dei proceso establecido se verifica y adapta a las necesidades
de produccién.

Los parametros (velocidad, fuerza, temperatura, concentracion, den-
sidades, etc.) se establecen en funcidn de las operaciones que se van
a realizar.

Se verifica la sintaxis del programa para garantizar su ejecucion.
Los programas permiten correcciones puntuales posteriores para
garantizar ta mejora del proceso.

Se comprueba, mediante simulacién, que las trayectorias de las herra-
mientas o piezas no ocasionan movimientos inesperados y se ajustan
al perfil establecido.

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 Realizar o supervisar el diagnastico

de falio y/o averia de maquinas, equi-
pos o sistemas aplicando técnicas de
andlisis, a partir de los sintomas
detectados, de los datos tomados
para la valoracion, de la informacion
técnica de explotacidén y de su his-
torial.

2.6 Realizar las pruebas de seguridad vy

de funcionamiento del equipo indus-
trial, a partir de la documentacion
técnica, asegurando las condiciones
de fiabilidad y seguridad requeridas.

El andlisis de la documentacion técnica, y de otras fuentes de infor-
macion disponibles (historiales, AMFEC, programas informatizados de
diagnosis o deteccidn de averias, etc.) permite determinar el alcance
de los fallos y/o averia y elaborar un plan de actuacién, a partir del
acopio de los datos e informaciones existente sobre la misma {partes
de averias e incidencias, lectura de los indicadores, etc).

Las pruebas funcionales realizadas permiten verificar los sintomas reco-

. gidos y precisar el tipo de la disfuncidn, posibilitando la identificacion

de la zona donde se produce el fallo o averia en el conjunto, sistemas,
equipos y/o partes implicadas y, en su caso, se establecen las posibles
interacciones existentes entre los diferentes sistemas. o
Las herramientas y los instrumentos de medida se eligen de acuerdo
con el sintoma presentado, sistema o equipo que hay que verificar
y se utilizan aplicando los procedimientos correspondientes (prepa-
racion, conexiones, manejo de equipos, secuencia logica de opera-
ciones, seguridad, etc.) en el tiempo estabiecido.

Se localiza la posible fuente generadora de fallos de los sistemas meca-
nicos, segun un proceso de causa-efecto, comprobando y relacionando
las variables precisas potencialmente generadoras del fallo {estado
y presion def lubricante, consumos, temperatura y estado del refri-
gerante, deslizamientos, ruidos y vibraciones anormales, pérdida de
fluidos, sincronizacion de movimientos, holguras, oscilaciones, estados
de organos moviles y cojinetes, datos suministrados por programas -
de autodiagnosis, etc.).

Se localiza la posible fuente generadora de fallos de los sistemas eléc-
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 eléctrica, sintomatologia presentada por los distintos circuitos,
datos suministrados por programas de autodiagnosis, etc.).

El plan de actuacion elaborado para diagnosticar los sistemas auto-
maticos y de comunicacién industrial del entorno de la maquina per-
miten localizar con precision el tipo (fisico y/o idgico) y el blogue
funcional o méddulo {detectores, transmisores, elementos de control,
actuadores, etc.} donde se encuentra la averia.

Las desviaciones de las caracteristicas de los componentes o sistemas
son identificadas con exactitud y comparadas con las referencias patrén
de los parametros conocidos, para identificar su estado y las causas
que lo producen.

- Se emite el informe técnico relativo al diagnostico realizado con la

precisién 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 restitucion del funcionamiento del
equipo y para evaluar el coste de la iritervencion. .

El plan de pruebas para la puesta en servicio de los sistema integrantes

- de la maquinaria determina las pruebas de seguridad reglamentarias

y de funcionamiento que hay que realizar, los procedimientos que
se deben seguir y su secuencia.

Se comprueba que los aparatos de medida y de proteccién de la ins-
talacién 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 o
precarga’ de fluido), presion, temperatura y tiempo adecuados, utili-
zando procedimientos para la deteccion de fugas en todo su trazado,
purgandosele al finalizar la prueba y cumpliendo fos reglamentos apli-

-cables para cada tipo de instalacidn.

Se realizan las comprobaciones de seguridad eléctrica prescriptivas
(medida de la resistencia de tierra y de los aislamientos, respuesta
de los dispositivos de proteccion, etc) asegurando que los valores obte-
nidos se ajustan a los exigidos por el REBT.

Se realizan las pruebas de prestaciones y eficiencia energéticas a los
diferentes equipos de la instalacién, regulandolos y ajustandolos a
los valores establecidos, y utilizando los procedimientos adecuados
y con la seguridad requerida.

Los resultados de las pruebas realizadas a los detectores, reguladores,
actuadores y elementos de seguridad responden a las especificaciones
funcionales y técnicas de los mismos.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.7

2.8

Realizar la puesta a punto del equipo
industrial después de la instalacién
o reparacion, para conseguir los obje-
tivos del proceso de produccion,
efectuando las pruebas, madificacio-
nes y ajustes necesarios para obte-
ner la primera pieza, a partir de la
documentacion técnica, asegurando
fa fiabilidad del sistema.

Determinar la estrategia que se debe
seguir frente a un equipo que se debe
reparar, evaluando las posibilidades
del apoyo Ioglst:co interno y externo

' y factores econédmicos.

29

2.10

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

Crear, mantener e intensificar rela-
ciones de trabajo en el entorno de
produccion 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.

Los detectores, reguladores, actuadores y elementos de seguridad res-
ponden a las especificaciones técnicas y funcionales establecidas.
Los sistemas de emergencias y de alarmas responden a las situacionas
de contingencia establecidas y en las condiciones de eflcama ade-

- cuadas.

Las pruebas y ajustes de los sistemas se reahzan siguiendo los pro-
cedimientos establecidos en la documentacion de los mismos.

En la realizacion en vacio del ciclo se comprueba la inexistencia de
colisiones ¢ movimientos descontrolados. i

Los parametros de control de los sistemas se ajustan a lo especificado
en la documentacidén de los mismos y de acuerdo con los requeri-
mientos del proceso.

|.a realizacién de la primera paeza permlte el ajuste de los parametros
y la puesta a punto de las maquinas y equipos para el lanzamiento
de la produccion.

La primera pieza permite comprobar que el programa, la preparacion
de los equipos y las operaciones, son las correctas.

Las modificaciones realizadas en el sistema se recogen con precision
y de forma normalizada en la documentacion del mismo.

Los programas de control disponen de copia de seguridad actualizada,
recogiendo las mejoras y cambios realizados.

El informe de puesta en servicio del sistema recoge, con la precision
requerida y en el formato normalizado, la informacion prescrita, asi
como la aceptacién del sistema por parte del responsable.

Se obtiene la informacion necesaria para establecer los indices de
valgracion de los factores que han de considerarse para determinar
qué actuaciones deben ser realizadas (costos y plazos de los apoyos
logisticos interno y externo, programa de produccion, incidencias en
el personal, etc).

Se reorganizan los recursos y la programacaon de las tareas de man-
tenimiento, realizdndose las actuaciones necesarias para la consecu-
cion de las prioridades establecidas.

Se controlan los resultados obtenidos al finalizar el proceso y se con-
trastan con la valoracion de partida de los distintos factores, emitién-
dose el informe correspondiente.

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

El incremento de la producttwdad

La calidad.

La reduccidn de costes. -
La seguridad.

La disminucion de esfuerzos.

La ergonomia.

El nivel y la actualizacion de la informacion sobre el proceso es el
adecuado y permite la aportacién de mejoras continuas al proceso.
Las maquinas, instalaciones y utillajes de nueva adquisicion, necesarios
para la produccién, se definen teniendo en cuenta:

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

Los procedimientos de la organizacién se difunden entre los miembros
que la constituyen para que estén informados de la situacion y marcha
de la misma, fundamentaimente en los aspectos de calidad y pro-
ductividad.

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

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

Se potencia que los objetivos de la organizacion sean asumidos como
propios por cada uno de los miembros que la componen.

Se genera un plan de formacién continuada, que se respeta y potencia
para conseguir la formacioén adecuada del personal.

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

laboral.

— Se resuvelven problemas de relaciones personales. recabando informa-
cion adecuadamente antes de tomar una decisién y corsultando, si
fuera preciso, al inmediato superior.

— Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos
en la legislacion vigente y en el reglamento especifico de su entorno

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

2.11 Establecery hacer cumplir las medi-|— Las protecciones para seguridad de uso de los equipos y maquinas

das de proteccion y de seguridad
que deben ser adoptadas en cada

se mantienen y se anaden cuundo se detectan ctros riesgos en su
aplicacion.

caso, en lo referente a los equipos, |— El trabajo se paraliza cuando nin se cumplen las medidas de seguridad

a los medios y a las personas.

establecidas o existe riesgo para las personas y/o los bienes.

— En caso de accidente laboral se analizan las causas que lo han pro-

 ducido y se toman las medidas correctivas.

— Cuando se produce un accidente lahoral se pone en conocimiento
de todo el personal las causas que lo motivaron y la forma de en
gué podia haberse evitado.

~ La implantacidn de campanas de seguridad continuas permite que
ésias sean una parte importante de las tareas de los trabajadores
y tomenta fa participacion de éstos en el establecimiento de las normas
de seguridad.,

— La vigilancia de la realizacion de trabajos permite el cumplimiento
de las normas de seguridad establecidas y la incorporacién de nuevas
normas que permitan que el trabajo en ejecucion sea mas seguro.

— La vigilancia de los puestos de trabajo permite comprobar que las
medidas de seguridad aplicables en equipos y méquinas estan bien
visibles por medio de carteles adecuados a los puestos de trabajo
en lugares estratégicos. .

2.12 Actuar segin el plan de seguridad |— Se identifican los derechos y las obligaciones del en’ipieado y de la

e higiens, participando con ios res-
ponsables de la 2ampresa en su ela-

empresa en materia de seguridad e higiene y se asignan tareas para
acometer acciones preventivas, correctoras y de emergencia.

buracion, instruyendo a sus colabo-|— Se identifican los equipos y medios de seguridad mds adecuados para
radores, supervisando y aplicando cada actuacion y su uso.

las medidas establecidas y, asimis-|— Las propuestas que se realizan suponen una notable mejora en los
mo, supervisando y utilizando los sistemnas de seguridad de su entorno de trabajo.

equipos de seguridad asignados a|— Se forma a los colaboradores de acuerdo con el plan de seguridad
sSu equipo. e higiene de la empresa.

auxiltos.

— En sntuaciones de «emergencia»:

Se produce {a evacuacion de los edificios e instalaciones con arreglo
a los procedimientos estabtecidos.

Las funciones establecidas son acometidas por el personal corres-
pondiente.

El uso de equipos y medios es e| adecuado segin requerimientos
y especificaciones.

Se aplican las medidas sanitarias bdsicas y las iécnicas de primeros

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccion:

1.2 Uiilizados; puesto informatico y programas infor-
maticos especificos, conectado a red. Cinta métrica. Pie
de rey. Tarnillo micrométrico. Gonidmetro. Colimader o
anteojo de punteria. Multimetro. Vatimetro. Pinza ampe-
rimetrica. Telurometro. Medidor de aislamiento eléctrico.
Tacometro. Estroboscopio. Maleta de programacion. PCs
portatiles.

2.° Relacionados: fabricacién mecanica: Maquinas
de mecanizados, estampado, forja, fundicidn, lineas auto-
matizadas de produccion, Maquinaria textil. Maguinaria
para la madera. Artes graficas: preimpresién, impresian,
encuadernacion y manipulados. Maquinaria para el mani-
puiado de alimentos y envasados. Maqguinaria de la indus-
tria extractiva. Maquinaria para la industria quimica. Ele-
vadores vy 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 frabi-
lidad de equipos.

b} Principales resultados del trabajo: coordina.ion,
supervision e instruccidén de los recursos humanegs de
rmantenimiento. Control de la ejecucidn del manteriumien-
to. Informe de verificacion, puesta en servicio de squipo
y de los sistemas automaticos para procesos. Instalacion
en planta de maquinaria en estado de correcto funcio-
namiento. Programas de manipuladores. Informes de
diagnostico de fallo y/o averia de la maquinaria vy equino
industrial.

c) Procesos, métodos y procedimientos: técnicas de
organizacion y control de avance del montajs y del man-
tenimiento del equipo industrial. Procedimientos de mon-
taje, mantenimiento y reparacion del equipo industrial.
Técnicas de manipulacion de masas pesadas y volumi-
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nosas. Técnicas de diagndstico de fallos y/o averias del
equipo industnal. Técnicas de medida. Técnicas de pro-
gramacion para sistemas automatizados. Técnicas de los
procesos de mecanizado, conformado y unién.

d) intormacion:

1. Utilizada: planos: de implantacion de masas,
maquinas, cimentacion, de conjunto y despieces de los
sistemas mecanicos, electricoelectrénicos. neumaticos
e hidraulicos, de esquemas de principio y funcionales,
de redes de fiuidos y energéticos. Listas: de materiales,
elementos normalizados, equipos mecanicos, ciementos
de automatizaciéon. Pautas de control. Dossier técnico.

Especificaciores técnicas. Documentacion técnica de
elementos normalizados. Normas y Reglamentos {(de la
empresa, de seguridad e higiene, de proteccién
medioambiemal, ewdtera). Planos de edificios y de ins-
talaciones de servicic. Hojas de incidencias. Catalogos
comerciales (de materiales, productos, maquinas, com
ponentes, etc.). AMFE del proceso. Procedimientos de
fabricacion y parametros logisticos. Historiaies del equi-
po industrial.

2® Generada: informes de estado de las maquinas
y equipos Informes de procesos. Partes de incidencias.
Informes de materiales consumidos. Hojas de propuesias
de mejoras al proceso.

Unidad de competencia 3: desarroliar proyactos de mejora v mudificacion del equipo industrial

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1

Elaborar planos generales y de deta-
lie de implantacién de maguinaria y
equipo industrial a partir de los
requerimientos del proyecic de pro-
duccién e instrucciones técnicas de
los equipos, consiguiendo los niveles
de calidad establecidos.

3.2 Elaborar planos de conjunto y detalle

para la modificacidon, mejora y repa-
racion de maquinas y sus automa-
t'smos, cumpliendo los requisitos de
seguridad, a partir del pliego de con-
diciones técnicas establecidas, ins-
trucciones e historiales de la maqui-
naria y consiguiendo los niveles de
calidad establecidos.

Los planns de la instaiacion se realizan aplicando la normativa adecuada
Y, N su caso, 'as normas internas de la empresa.

La disposicion de las inaguinas, elementos de manutencidn y ¢ :0aros
eléctricos, y «i irazado de las instalaciones de engrase y refiia-rocion,
potencia hidrauiica, neumati.:a, eléctricas y comunicacién, se regiizan
teniendo en cuenta-

Las fases del proceso en funcien de los caminos criticos, el Hujo de
materiales y entradas y salidas, «uellos de botella y desplazamientos
agéreos.

Las caracteristicas de los edificios, la infraestructura y sus instalaciones,
resolviéndose las interferencias v encuentros.

Los requerimientos ergondmicos de las condiciones de operacién, de
mantenimiento y de emergencia en ios puesios de trabajo v en
los lugares de intervencion en la iinea de produccion.

Se incorporan al proyecto los planos y/o especificaciones técnicas
de los elementos estandarizados, optimizando el proceso de dibujo
y utilizando adecuadamenta los convencionalismos de representacion
y de consignacion establecidos.

Se establecen las especificaciones técnicas del montaje de la maqui-
naria, equipo industrial y del utillaje, ajustandose a los requerimientos
del manual de disefio y a las instrucciones de implantacién precisas
para asegurar la calidad de la instalacion.

Los circuitos de automatizacion, control y comunicacion entre los ele-
mentos de la linea de produccién dan respuesta al cidlo de funcio-
namiento establecido y la simbologia utilizada para su representacion
en los planos se ajusta a la normativa.

Las listas de materiales incluyen el codigo v especificaciones de los
elementos del proyecto.

La fijacion de los bastidores, anclajes y nivelaciones a la solera y cimen-
taciones de maquinas y cerramientos se definen atendiendo las soli-
citaciones mecanicas y siguen las especificaciones del fabricante.

La implantacion definida cumple con la normativa vigente, referente
a seguridad de personas, equipos e instalaciones y medio ambiente.

Los planos de modificacién de la maquinaria se realizan aplicando
la normativa adecuada y, en su casq, las normas internas de la empresa.
Los diferentes subconjuntos y piezas que intervienen en la madificacién
o mejora de la maquina son identificados, dimensionados, cuantificados
y valorados siguiendo los criterios establecidos por la empresa, v la
informacion precisa se recoge claramente en los planos apropiados.
Las soluciones constructivas de conjunto y despiece del sistema ase-
guran factibilidad del montaje v ia mantenibilidad de la maquina.
Los planos de despiece se realizan teniendo en cuenta las condiciones
de fabricacion y de montaje (formas, dimensiones, tolerancias. acce-
sibilidad de los elementos en el conjunto montado, utilizacién de herra-
mientas normalizadas, facilidad de montaje, posibilidad de automa-
tizacion, etc.).

Se utilizan elementos y formas constructivas normalizadas con e! fin
de facilitar la fabricacion e intercambiabilidad.

.
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REALIZACIONES

CRITERIQS DE REALIZACION

3.3 Obtener la informacién de las carac-

teristicas y especificaciones técnicas
de los diferentes sistemas de la
maquina, necesaria para su modifi-
cacién, mejora o reparacion, a partir
del propio equipo y/o de la documen-
tacion técnica del mismo.

3.4 Participar en la definicion de las espe-

cificaciones de nuevas mdaquinas y
utiles requeridos para conseguir los
objetivos de produccion, a partir da
fa informacion técnica del producto
y del plan de produccian.

Los materiales determinados para cada organo. o elemento son los
exigidos para la aplicacion correspondiente, en funcién de las soli-
citaciones requeridas y el coste.

Los ajustes y tolerancias se establecen de acuerdo con la funcién
que desempenan las piezas y el tipo de fabricacién previstos.

La disposicion grafica adoptada para la representacién de los efementos
de los diferentes esquemas, sus agrupaciones y los sistemas de refe-
rencia y codificacion permiten interpretar la cadena de relaciones esta-
blecida ‘entre ellos, y hacer el seguimiento secuencial del funciona-
miento de la instalacion,

Se establecen los puntos y tipos de lubricacion, asi 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, garantizando la capacidad productiva de la
instalacion. ,

Se actualizan los planos y documentacion técnica respondiendo a las
meodificaciones introducidas.

El proyecto de modificacion de maquinaria se realiza observando en
todo momento el Reglamento de Seguridad en {as Maquinas y las
normas de seguridad de caracter general y especificas de la empresa. ‘

La informacién sobre los sistemas mecéanicos contiene: cadena cine-
matica y regimenes de funcionamiento. Croquis de formas y dimen-
siones de las piezas y sus relaciones funcionales. Materiales, calidades
superficiales, acabados superficiales (cincado, cromado, pavonado, pin-
tado, etc.), y posibles tratamientos térmicos. Lista de elementos nor-
malizados. Propuestas al laboratorio para determinacion de la estruc-
tura de los materiales, los ensayos que hay que realizar y las mediciones
especiales metrologicas.

La informacidn sobre los sistemas eléctricos contiene: esquemas de
los circuitos. Datos de los consumos en cada circuito. Croquis de dis-
posicion de equipos y del embornado. ldentificacion de los equipos
y maquinas (marca, tipo, caracteristicas nominales y conexionado) ¥
de sus acoplamientos con los drganaos del equipo mecanico. Cableados:
tipo de cable, secciones, identificacidn y embornados. Canalizaciones
eléctricas: tipo y formas de sujecion. :

La informacién sobre los sistemas neumaticos e hidraulicos contiene:
esquemas de los circuitos y datos de las secuencias establecidas. Cro-
quis de disposicién de equipos. Identificacion de maquinas y elementos,
tipo y funciones, caracteristicas y datos técnicos.

La informacion sobre los sistemas de automatizacion contiene: dia-
gramas de secuencia y listado de programa de autdmatas. Esquemas
de los circuitos. Croquis de disposicidon de elementos. Caracteristicas
de los autématas, de su estructura funcional y de las tarjetas especificas -
de control (comunicacién, posicionamiento, expansiones de entradas
¥ salidas, etc.). Programas introducidos.

La informacion de los procesos productivos contiene: diagrama de
operaciones del proceso. Ciclos, secuencias, condiciones de operacion
caracterizados y puntas 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 sobre el equipo industrial las medidas necesarias para
garantizar la seguridad de las personas durante las intervenciones.

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, tamafio, prestaciones, etc.)
de las maquinas e instalaciones, en funcién de los objetivos de
produccidn,

La actualizacién de conocimientos tecnoldgicos permite definir tas pro-
puestas de adquisiciones mas dptimas, para conseguir ila maxima ren-
tabilidad en las inversiones.

Los medios de produccion tienen un nivel tecnolégico competitivo
y una versatilidad que permiten rentabilizar dptimamente fa inversién
y conseguir la calidad establecida.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.6 Realizar la seleccidn de elementos

mecanicos, eléctricos, componentes |

de automatismo comerciales y de
suministros industriales, aplicando
procedimientos y normas estableci-
dos para mejorar y/o maodificar la
maquinaria, '

3.6 Establecer el pliego de condiciones

. téshicas y procedimientos de recep-|

--gion de:los repuestos de mdquinas;
materiales,: utilés y herramientas,
para determinar proveedores y
hamologar los suministros.

3.7 Mantener actualizada y organizada
la documentacién técnica requerida
para la gestién del mantenimiento de
la maquinaria y equipo industrial.

“'L'os"elementos seléctichados responden a la tecnologia estandar del
" sectory alas normas de homologacion.

Las operaciones de célculos técnicos para determinar las caracteristicas
de los elementos, equipos, componentes y materiales se realizan a
partir de datos previos que sirven de soporte al proyecto, aplicando
procedimientos establecidos y utilizando manuales, tablas y programas
de calculo informatizados.

La seleccion de los distintos elementos mecanicos se realiza teniendo
en cuenta las. caracteristicas obtenidas en los céalculos, los 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,

_paletizacion, apiladores, manipuladores, rampas, selectores de pieza,

et responden a la funcion, prestaciones y compatibilidad requeridas

dra asegurar |a capatidad productiva de la instalacion.

as condicioney’ de ' compatibilidad entre los diferentes elementos y
organos de cada una de las maquinas aseguran la capacidad productiva
de'la misma. o

'Los dispositivos establecidos para el ciclo alternativo en los puntos

de aislamiento parcial de la linea de produccién aseguran la capacidad
productiva del proceso durante las operaciones de mantenimiento y/o
reparacion. :

Los elementos de automatismo comerciales eléctrico/electrénicos,
neumaticos e hidrdulicos cumplen con los requerimientos del proyecto,

"y responden a las caracteristicas del cicloe de trabajo, condiciones de

utilizacion y de mantenibiidad.
Se asegura la adecuada aplicacion de los elementos y equipos en
el proyecto consultando normas de willizagiony fabyicantes, y se analiza

. el histofial de la maquinaria y/o instalaciones semejantes existentes.

La.eleccion de componentes se realiza teniendo en cuenta las garantias

. de mtercambiabilidad, suministro y costes.

‘Laespecificacién de la -calidad y caracteristicas de los repuestos ase-
- guran la obtencién de prestationes y la-fiabilidad requeridas.. :
-Se determinan ios tipos de ensayo y sus especificaciones técnicas

que han de certificartos proveedores para la homologacién del repuesto
no estandarizado. h
La especificacién técnica de ‘los aceites, grasas lubricantes y fluidos -
de corte determina las caracteristicas fisicas y quimicas, los proce-
dimientos de ensayos de recepcion y de comprobacién de la estabilidad -

- de las propiedades y las aplicaciones y condiciones de uso en el entorno

preductivo mismos.

'Los elementos, pigzas, componentes, herramientas y utiles mecanicos

estan definidos por la especificacion de los materiaies que lo com- "
ponen, sus tratamientos, 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 recepcion.

Los componentes eléctricos, electronicos, hidraulicos y neumaéticos
estan determinados por su denominacién inequivoca y sus especi-
ficaciones en lo referente a-sus caracteristicas, datos técnicos y apli-
cacion, y se indican los ensayos de recepcion.

Se determinan las condiciones, de entrega, embalaje y transporte de
los suministros que deben ser cumplidos por el proveedor.

La documentacion esta ordenada y completa, cumpliendo las normas
internas de la empresa en materia de presentacién. -
Se establecen las pautas para la revisién y actualizacion de la docu-
mentacion técnica. '

Se mantienen actualizados los historiales de la maquinaria y equipo
industrial, registrando las actuaciones y modificaciones realizadas en
el tiempo sobre la maquinaria y/o equipo industrial.

La actualizacién y organizacién de la documentacién técnica permiten
conocer la vigencia de la documentacién existente (catalogos, revistas,
manual de calidad, planos, etc.) e incorporan sistematicamente las
modificaciones que afecten a los planos y documentos técnicos.
La informacion y documentacion 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-

mentacion conozcan su existencia y disponibilidad.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.8 Crear, mantener e intensificar rela-
ciones de trabajo en el entorno de
produccién, resolviendo los conflic-
tos interpersonales gue se presenten
y participando en la puesta en prac-
tica de procedimientos de reclama-
ciones y disciplinarios.

Los procedrmientos de la organizacion se difunden entre los miembras
que la constituyen para que estén informados de la situacién y marcha
de la misma, fundamentalmente en los aspectos de calidad y pro-
ductividad.

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

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

El estilo de direccion adoptado potencia las relaciones personales, gene-
rando actitudes paositivas entre las personas, y entre éstas y su actividad
o trabajao.

Se potencia que los objetivos de la organizacion sean asumidos como
propios por cada uno de los miembros que la componen.

e genera un plan de formacion continuada, que se respeta y potencia,

para consegutr la formacion 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-
cion adecuadamente antes de tomar una decision y consultando, si
fuera preciso, al inmediato superior.

Se informa a los trabajadores de sus derechos y deheres recogidos
Fer:)la lle:gislacién vigente y en el reglamento especifico de su entorno
aboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja se aporta

ta informacion disponible, con fa minima demora.

DOMINIO PROFESIONAL

a} Medios de produccion:

1.° Utilizados: equipo y aplicaciones informaticas
para disefio asistido por ordenador CAD, «Plotters de
dibujo. Imprescras. Tecnigrafos e Instrumentos de dibujo.
Programas informaticos de calculo y de simulacion de
mecanismos. Equipo de reproduccidn de planos y docu-
mentos. Cinta métrica. Pie de rey. Tarnillo micrométrico.
Goniometro. Colimador o anteojo de punteria. Multime-
tro. Pinza amperimérica. Tacémetro. Estrobascopio.
Maleta de programacion. PCs portatiles. '

2.° Relacionados: fabricacién mecanica: maquinas
de mecanizados, estampado, forja, fundicidn, lineas auto-
matizadas de produccién. Maquinaria-textil.-Maguinaria
para la madera. Artes graficas: preimpresion, impresion,
encuadernacion y manipulados. Maguinaria para el mani-
pulado de alimentos y envasados, Maqguinaria 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 v no destructivos. Ensayos de fiabi-
lidad de equipos.

b) Principales resultados del trabajo: planos: de
implantacion de masas, maguinas, cimentacion, de con-
junto y despieces de los sistemas mecénicos, eléctri-
co-electrénicos, neumaticos e hidraulicos, de esquemas
de principio y funcionales, de redes de fluidos y ener-
géticos. Listas: de materiales, etementos normalizados,
equipos mecanicos, elementos de automatizacion. Pau-
tas de control. Dossier técnico. Libro de instrucciones.
Informes de estudios. Archivo de documentacidn técnica.

¢) Procesos, métodos y procedimientos: definicion
funcional y canstructiva del producto. Desarroflo dei dise-
fio y realizacion de planos. Sistemas de organizacidn
y archivo de documentacion tecnica. Técnicas de expre-
sién grafica. Técnicas de disene y dibujo por ordenador.
Técnicas de anédlisis de fallos y efectos.

d} Informacion utilizada: planos de anteproyecto.
Especificaciones técnicas. Documentacion técnica de

referencia (proyectos simitares). Manuat de disefio. Docu-
mentacion técnica de elementos normalizados. Normas
(de disefio, codificacion de documentacion técnica, exis-
tentes en la empresa, seguridad e higiene. Proteccion
medicambiental}. Planos de edificios y de mstalaciones
de servicio. Hojas de incidencias originadas en la fabri-
cacion. Catalogos comerciales (de materiales, productos,
maquinas, componentes, etc.). AMFE del proceso. Pro-
cedimientos de fabricacidon y parametros fogisticos. His-
toriales del equipo industrial.

2.2 Evolucion de la competencia profesional.

2.2.1 Cambios en los factores tecnologicos, organiza-
tivos y econdmicos.

Se mencionan a continuacion una serie de cambios
previsibles en el sector que, en mayor o menor medida,
pueden influir en la competencia de este profesional: -

— La modernizacidon continua y paulatina de las
estructuras industriales produce un incremento en las
inversiones destinadas a la renovacion de bienes de equi-
po, con una importante renovacion de la maquinaria y
ta implantacion de sistemas informatizados para la ges-
tion del mantenimiento.

— la incorporacion de nuevas tecnologias, principal-
mente en los sistemas de produccidn automatizados,
imphicard una sustitucion o complementacion de los equi-
pos y sistemas, que oeptimicen y flexibilicen tos cambios
demandados por los procesos de produccion.

- La mejora creciente de los indices de disponibi-
lidad de las maquinas y equipos de produccion Heva
implicito el aumento de los niveles de tecnificacion y
de mantenibilidad, asi como la incorporacion de las nue-
vas tecnologias. Asi se desarrollaran sistemas de diag-
ndstico de estado de las maquinas y de monitarizacion
de los equipos y herramientas, el control a distancia de
los procesos, etc.

— La calidad, adquirida y controlada por medio de
unos planes de calidad implica la renovacion de tec-
nologias que obliga a una Inversion en ios procesos
productivos.
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— El desarrollo de la normativa de seguridad y pre-
vencion gue obligara a una mayor exigencia en su apli-
cacion.

Las herramientas informaticas para la elaboracion
de documentacién técnica y para la gestion de los pro-
cesos (calculo, dibujo, planificacidn, control, etc.) se
implantan cada.vez con mayor profusion.

— lLa evolucién en la organizacién de la produccion
hacia sistemas de mantenimiento integrado requiere de
grandes esfuerzos de formacion para la implantacion
de las nuevas estrategias.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales.

— El aumento de la presencia de equipos progra-
mables determinara qué parte de su actividad se centra
en la programacion y puesta en funcionamiento de estos
equipos.

— La expansion de sistemas de ingenieria asistida
por ordenador serd suficientemente flexible tanto en
disefio, en dos o tres dimensiones, como en fabricacién,

— El aumento de los niveles de calidad, y su control,
determinara una actividad basada en el cenocimiento
¥ apllcacmn del plan-de calidad especifica. Algo similar
ocurrira con el plan de seguridad, cuya aplicacion y con-
trol sistemdtico debe constituir una actividad de impor-
tancia creciente.

— Se daran también cambios especificos en la acti-
vidad de este profesional derivados de la utilizaciéon de
nuevos equipos, especialmente con la utilizacion, cada
vez mas generalizada, de medios informéticos en la orga-
nizacion y control e la produccion, cbligandole a mane-
jar programas y bases de datos especificos. .

— El desarrolto de procedimientos y métodos de

intervencion de mantenimiento preventivo sistematico
y predictivo y de reparacion de las maquinas y equipos
cobra mayor importancia en las tecnicas de manteni-
miento integrado.

— La experiencia adquirida en el mantenimiento de
los equipos demandara su participacion en el desarrollo
del proyecto de nuevos equipos en aquelios aspectos
gue mejoran la mantenibilidad de los mismos.

— La evolucién en la organizacion de la produccion
hacia sistemas de mantenimiento integrado requiere
dinamizar los programas de formacion y la consecucion
de objetivos para la implantaciéon de las nuevas estra-
tegias.

2.2.3 Cambios en la formacion.

Este técnico debera tener una formacién en infor-
matica que le permita utilizar diferentes programas de
aplicacién, asi como consultar bases de datos de mate-
riales y su control. En materia de planificacion, sus cono-
cimientos informaticos deben permitirle realizar y utilizar
los graficos y diagramas de produccion. lgualmente,
deberd conocer los sistemas de programacion de maqui-
nas y equipos.

— 5u formacién en calidad debe enfocarse a con-
seguir una concepcidn global de la misma y unos cono-
cimientos en procesos; maguinas, medios y sistemas de
control que le permitan actuar en este camno perma-
nentemente.

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

— Deberéa adquirir la formacion que le permita con-
jugar el disefio con la fabricacion asistida por ordenador
¥ la programacidn de sistemas auxiliares de fabricacion,
robots, autématas, PLCs, etc.

- Debera ampliar su formacion en el conocimiento
y preparacién de equipos complejos de mecanizado,
montaje y acabado, en los que intervienen sistemas

hidraulicos, neumaticos, eléntricos y electrénicos sofis-
ticados, asi como herramientes y utillaje de alta precision.

— La gestién y las relaciones con el entorno de tra-
bajo adquieren cada vez un mayor relieve en el contexto
de la formacion, lo que le permitird coordinar tareas
productivas.

— Debera conocer la utilidad e instalacion de los dis-
tintos medios de protleccion y tener una visién global
de la seguridad en fabricacidén y/o0 montaje, asi como
un conocimignto de la normativa aplicable y de la docu-
mentacion especifica, lo cual le Hlevard a tener en cuenta,
de forma permanente, este aspecto en todas sus actua-
ciones.

— La calidad adquier2 una importancia primordial,
destacando el concepto de calidad total, lo gue implica
la supervisidn y seguimiento del proceso de forma con-
tinua, demandandose un Técnico con un alto grado de
polivalencia y conocedor del proceso en su conjunto,
que le permitira la interrelacién con otros Tecnicos.

— Otras necesidades de formacion, que podrian ser
deducidas de los cambics previsibles en el secter, son:
conocimiento de nuevos materiales, mantenimiento de
maquinas, equipus e instalaciones y utilizacion de nuevos
equipos de fabricacién y control. Necesidades de pos-
terior especializacion, que podran ser completadas en
el puesto de trabajo.

2.3 Posicion en el proceso productivo.
2.3.1 Entorno profesional v de trabajo.

Este técnico se integrard en departamentos técnicos
de mantenimiento y en las divisiones de instalacion y
montaje en planta de maquinaria y equipo industrial de
los diversos sectores productivos.

Dado que las actividades de mantenimiento y repa-
racion se desarrollan en la practica totalidad de ios sec-
tores productivos y no es posible relacionar exhausti-
vamente todos ellos, se citan a continuacion algunos
de los subsectores donde este técnico puede desem-
pefiar su trabajo: .

Industrias extractivas. Metalurgia y fabricacion de pro-
ductos metalicos. Industria de la construccién de maqui-
naria y equipo mecanico. Construccién y montaje de
vehiculos automéviles. Industria textil. Edicién y Artes
Gréficas. Productos alimenticios vy bebldas Ingenieria y
servicios de mantenimiento.

En general desarrolla su trabajo en grandes vy media-
nas empresas.

2.3.2 Entorno funcional y tecnoldgico.

Esta figura profesional se ubica funcionalmente en:

— Las areas de ingenieria planificacion, programa-
cion, compras, ejecucion y control de calidad y logistica
de mantenimiento y reparacnon de maquinaria y equipo
industrial.

— lLas dreas de instalacion y montaje en planta de
magquinaria y equipo industrial.

El entorno tecnolégico de la figura profesional englo-
ba los campos de: ensamblado, instalacion y puesta en
a punto del equipo industrial. Mantenimientos preven-
tivo, sistematico y predictivo, v correctivo y reparacion
del equipo industrial. Diagnaéstico de averias. Disefio, pla-
nificacién y programacion del mantenimiento. Calidad,
logistica y auditoria del mantenimiento.

Los conocimientos se encuentran ligados a: sistemas
eléctricos, electrénicos, de comunicacién industrial,
mecanicos, neumaticos hidraulicos. Regulacién y control.
Técnicas de mecanizado y unién. Técnicas y equipos
de engrase y refrigeracion de mecanizados. Normaliza-
cidén. Planos y esquemas. Interpretacién de reglamentos.
Materiales.
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Ocupaciones, puestes de trabajo tipo mas relevantes:
a titulo de ejernplo v con fines de orientacion profesional
se enumeran a continuacian un conjunto de ocupaciones
0 puestos de tiabajo que pueden ser desempefados
por esta figura profesional. De forma genérica sefialamos
los siguientes:

— Técnico en instalaciones y montajes de equipos
industriales.

— Técnico en organizacion del mantenimiento.

3. Ensefianzas minimas

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.

Analizar e interpretar adecuadamente la documen-
tacién t8onicg correspondiente al mantenimiento y mon-
taje de rmaquinaria y equipc industrial.

Conocer vy aplicar las técnicas mas usuales de pla-
nificacién, programacion y gestion del mantenimiento
de la maquinaria y equipo industrial de produccidn, uti-
lizando las herramientas informaticas adecuadas en cada
€aso.

Conocer y aplicar las técnicas utilizadas en el montaje

en planta, el mantenimiento y la reparacién de maaui-

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 magquinaria y del equipo industrial.

Determinar los procedimientos de actuacién para el
diagndstlico y localizacion de las averfas en los sistemas
mecanicos, hidraulicos, neumaticos, eléctrico y de con-
trol y regulacion automaticos de la maquinaria Y equipo
industrial, determinando y/o proponiendo los (tiles espe-
cificos mas aprepiados, documentando dichos procedi-
mientos con la precision requerida y en el formato y
soporte mas adecuados.

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

Elaborar documentacién necesaria para la definicion
y desarrolio de proyectos de maodificacion de maguina-

ria y equipo industrial, realizando los calculos, esquemas
y planos necesarios gara la concrecidn de los mismos,
mediante la utiiizacion de las herramientas informaticas
adecuadas en cada caso.

Efaborar y modificar los programas de control corres-
pondientes a los equipos de autormatizacién de méquinas
y/0 procesos, empleando en cada caso el lenguaje, los
procedimientos y estructuras mas idéneas con ¢l fin de
optimizar el funcionamiento y asegurar la fiabilidad y
seguridad del sistema.

Valorar la importancia de los conceptos de calidad
total vy aplicar las técnicas que la caracterizan en el
desarrollo y ejecucién del mantenimiento y de los pro-
vectos de modificacion de los sistemas de magquinaria
¥y equipo industrial.

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

Comprender el marco legal, econdmico y organizativo
que regula y condiciona la actividad de ejecucién y man-
tenimiento de la maquinaria y equipo industrial, iden-
tificando los derechos y las obligaciones que derivan
de las relaciones lahorales, adquiriendo la capacidad de
seguir los procedimientos establecidos y de actuar con
eficacia ante las anomalias que puedan presentarse en
los mismos.

Buscar, seleccionar y valorar diversas fuentes de infor-
macion relacionadas con el ejercicio de la profesion, que
le permitan el desarrollo de su capac:idad de autoapren-
dizaje en el sector del mantenimiento de la maguinaria
Y equipo industrial y le posibiliten la evolucién y adap-
tacion de sus capacidades profesionales a los cambios
tecnologicos y organizativos del sector.

Dominar estrategias que le permitan participar en
cualquier proceso de comunicacion con las demas areas
de la empresa, con los clientes y con los proveedores.

Analizar, adaptar vy, en su caso, generar la documen-
tacion técnica imprescindible en la formacién y aseso-
ramiento de los profesionales a su cargo.

3.2 Méddulos profesionales asociados a una unidad de competencia.

Méduio profesional 1: procesos y gestién de mantenimiento

Asociado a la unidad de competencia 1: desarrollar procesos y métodos de mantenimiento
Y reparacion y organizar su ejecucion

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 Analizar la documentacion técnica |Describir la documentacion técnica referida a la maquinas, equipo indus-

de maquinas, equipo industrial e ins-
talaciones auxiliares, identificando

trial e instalaciones auxiliares, necesaria para realizar la planificacién
del mantenimiento.

los componentes y operaciones |ldentificar en el conjunto de planos de una maquina los componentes

necesarios para planificar ef proceso
de mantenimiento.

de la misma, relaciondndolos con las especificaciones técnicas que
se derivan del resto del dossier,

En un supuesto practico y a partir de la documentacion técnica de una
maguina (manual de instrucciones, planos, esquemas, etc.} y para un
periodo de tiempo determinado:

Identificar los componentes de las maquinas que deben ser mantenidos.

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

Determinar el tipo de recursos humanos y materiales necesarios para
realizar las intervenciones de mantenimiento de la maquina en ei
periodo de gestion.

1.2 Elaborar los procedimientos escritos | Seleccionar de la gama de mantenimiento de una maquina las interven-

de intervencion de! mantenimiento y

ciones que requieren procedimientos escritos, justificandc la eleccion.

reparacion de maquinas, determi-|En el procedimiento para la aplicacion del mantenimiento correctivo por

nando las operaciones, materiales,
medios y control de la ejecucidn.

sustitucion de una pieza a partir de un supuesto practico de mante-
nimiento de una maguina con su documentacion técnica;

i Definir las especificaciones de las operaciones que hay que realizar.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.3

1.4

1.5

1.6

Aplicar técnicas de programacién
gue optimicen los recursos y las car-
gas de produccién, con el fin de ela-
borar los programas de intervencién
y de seguimiento del mantenimiento.

Elaborar {os procedimientos de fabri-
cacion de piesas mecanicas para la
reconstruccion de elementos dete-
riorados de las maguinas, determi-
nando las operaciones, materiales,
medios y control de la pieza eje-
cutada.

Determinar ios -costes del manteni-
miento de las magquinas, relacionan-
do los valores de fiabilidad, disponi-
bilidad y mantenibilidad de las mis-
mas con su produccion.

Elaborar el catalogo de repuestos de
las méaquinas, estableciendo las
especificaciones técnicas y las con-
diciones de almacenaje.

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

Desarrollar las técnicas que se deben 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 gestion y las responsabilidades en el entorno de produccién,

Explicar las distintas técnicas de programacion v los requisitos que se
deben cumplir en sus apiicaciones al mantenimiento.

Explicar como se establece un grafico de cargas de trabajo.

Explicar la organizacién, prestaciones y aplicacién de un programa infor-
matico para la gestion y control del mantenimiento.

En un supuesto practico de elaboracidon del plan de mantenimiento apli-
cado a una maquina de cuya documentacion técnica, plan de produccion
y cargas de trabajo se dispcne (de fabricante, de mantenimiento, etc.):

Determinar los tipos y tiempos de intervencidn {de uso, segundo nivel,
etcétera.).

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

Elaborar la relacion de repuestos y productos consumibles gue son
necesarios para dicho periodo.

A partir de una pieza caracterizada por su correspondiente plano en donde
se especifican las tolerancias, acabados superficiales, tratamientos tér-
micos, etc., 0 a partir de una muestra, determinar el proceso de fabri-
cacién, especificando:

Materias primas, gecmetria y dimensiones del material para la fabri-
cacion. )

Descomposicion del proceso en fase y operaciones.

Los equipos y maquinaria necesarios para la realizacion de la pieza.

Para cada fase y operacién, los utillajes, herramientas y utiles de medida.

Determinar los parametros fundamentales de mecanizado {velocidad
de corte, avance y profundidad).

Elaborar los diagramas de proceso, detallando los tiempos de operacion.

Establecer los requisitos de aptitud de la pieza reconstruida y los con-
troles de recepcion,

Explicar los distintos componentes de los costes y el coste integral del
mantenimiento.

Explicar los objetivos, ios criterios y costes de la fiabilidad, mantenibilidad
y dispenihilidad de las maquinas e instalaciones.

En un caso simulado o real de una maquina y su entorno de produccion
del que se facilita o dispone: la documentacién técnica v los datos
fiables de reparaciones, revisiones y diferentes trabajos de manteni-
miento realizado en un periodo de trabajo de un afto o superior:

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

Codificar 1odas las paradas de dicha maquina.

Desglosar el coste de mantenimiento anual en sus componentes (re-
puestos, paradas imprevistas, costes inducidos de otros equipos,
mano de obra, etc.). .

Calcular los indices de fiabilidad, mantenibilidad y disponibilidad.

Aplicar programas informéaticos de gestién y control del mantenimiento
para la determinacidn de los costes de mantenimiento.

Explicar los criterios para la gestion de almacenamiento de mantenimiento.

Relacionar los aprovisionamientos con las actuaciones de mantenimiento.

Explicar los criterios de la optimizacién de la gestién de repuestos, apli-
cando programas informaticos de gestion del mantenimiento.

En un supuesto practico y a partir de los planos de una motobomba
{o elemento similar) de cuya documentacion técnica se disponga:

Elaborar un catalego de repuestos.

Elaborar un cuadro de codificacién de repuestos {considerando su per-
tenencia a un grupo de la maquinaria}, identificando el tipo de maqui-
naria por caracteristicas técnicas, por fabricante y por pieza concreta.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.7

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

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

A partir de varios supuestos practicos de reparacidén por sustitucion de
una maquina o instalacion auxiliar;

Determinar los medios y equipos de seguridad que hay que tener en
cuenta para {a realizacién de la reparacion.

Generar ta documentacion técnica en las fases del proceso de repa-
racién, detallando en cada fase las normas de seguridad que se deben
considerar {medios, equipos, métodos, etc.).

Elaborar y comprobar las condiciones de seguridad de una méquina en
condicicnes de produccion y en la ejecucién propia del mantenimiento.

CONTENIDQOS BASICOS {duracién 60 horas)

Estructura del mantenimiento:

Gestion de almacenamientos.
Homologacion de proveedores.
Programas informaticos de gestion.

Funcion, objetivos, tipos. ‘ o
Preparacion de los trabajos de mantenimiento.
Planificacion y programacién.

b) Organizacion del mantenimiento preventivo:

inspecciones.

Preparacion del mantenimiento preventivo.
Planificacion de lanzamiento.

Programas informaticos de gestion.

e) Calidad del mantenimiento:

Calidad.

Tipologia de las averias en las méaquinas.

Optimizacion del taller de mantenimiento.

El método japonés de mantenimiento: TPM. Sistemas
expertos.

f) Mantenimiento energético y ambiental:

c)

Optimizacién de la gestidon econdmica del man-

tenimiento:

El coste del mantenimiento integral.
Productividad del mantenimiento.
Criterios de fiabilidad, mantenihilidad y disponibilidad

de las instalaciones.

d) ~ Almacén y material de mantenimiento:

Programas informaticos de gestion.

Suministros.

Organizacidn del almacén de mantenimiento.

Asociado a la unidad de competencia 2: gestionar y supervisar los procesos de instalacién
y reparacion del equipo industrial, realizando su puesta a punto

Procesos energéticos en la produccién. Control de
consumo. :

Mantenimiento ambiental.

Aprovechamiento integral de una instalacion.

g} Gestidn del mantenimiento asistido por ordena-
dor:

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

Gestién y almacenamiento de compras.

Mantenimiento predictivo.

Médulo profesional 2: montaje y mantenimiento del sistema mecanico

y de mantenimiento

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.1

Realizar, con precision 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.

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

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

Explicar las técnicas metrolégicas y los utiles de verificacion.

En un grupo mecanico (reductor de velocidad, variador de velocidad, etc.)
y sus especificaciones-técnicas correspondientes:

Identificar cada uno de los elementos que los configuran.

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

Comprobar las especificaciones dimensionales y de estado de las super-
ficies funcionales de fos elementos, utilizando el equipo adecuado.

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

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

Reglar y poner a punto el grupo mecéanico cumpliendo con las espe-
cificaciones dadas y comprobar su funcionamiento.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.2 Aplicar las técnicas de mantenimien-
to en el sisterna mecanico utilizando
adecuadamente los equipos, herra-
mientas y utillajes especificos vy los
medios requeridos.

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

2.4 Diagnosticar el estado de elementos
de fas maguinas aplicando técnicas
de medida y andlisis y utilizando ei
procedimiento mas adecuado.

Describir los procedimientos empleados para realizar el mantenimiento
preventivo y/o correctivo en los sistemas mecanicos del equipo
industrial.

Describir los equipos y herramientas mas utilizados en el mantenimienta
en los sistemas mecanicos y explicar su utilizacion.

En una maquina en servicio y con su documentacion técnica:

Interpretar la decumentacién técnica en relacidén con las operaciones
de mantenimiento. .

Identificar en la maquina los subconjuntos funcionales y sus elementos
relacionandolos con las especificaciones de la documentacion técnica.

Seleccionar los utiles necesarios para realizar el ajuste y reglajes.

Aplicar las técnicas de observacién y medicion de variables de los sis-
temas para obtener datos de la maquina (ruidos, vibraciones, con-
sumos, temperaturas, etc.), utilizando instrumentos de medicion, Gtiles
y herramientas adecuadamente, e infiriendo el estado de los ele-
mentos de la maquina mediante comparacion de los resultados obte-
nidos con los parametros de referencia establecidos.

Realizar las operaciones de limpieza, engrase y lubritacion, ajustes de
los elementos de unién y fijacion, correccidn de holguras, alineaciones,
tensado de correas de transmision, observacion de los estados super-
ficiales, etc., utilizando los Gtiles 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 regulacién.

Elaborar el informe de intervenciones donde se reflejan las anoma-
lias/deficiencias observadas y los datos necesarios para el historial
de la maquina.

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

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

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

Describir la aplicacion y los procedimientos de utilizacion de los equipos
maés adecuados (equipos de impulsos de choque, anélisis de vibraciones,
etc.) para el diagndstico 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 o disfuncién y dis-
poniendo de la documentacion técnica apropiada:

Interpretar la documentacién técnica del sistema, identificando los dis-
tintos sistemas, bloques funcionales y elementos que los componen.

Identificar 1os sintomas de la averia, caracterizandola por los efectos
que produce.

Realizar las hipotesis de ias causas posibles que pueden producir la
averia, relacionandola con los sintomas que presenta el sistema.

Realizar un plan de intervencién para determinar la causa o 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 friccion,
erosién, rodamiento, etc.

ldentificar desgastes normales y anormales de piezas usadas mediante
el analisis y la comparacion de los pardmetros 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 evitar 0 minirnizar
dicho desgaste.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

En casos practicos en donde se disponga de fotografias y/o piezas reales
danadas por diferentes causas (dafios de erosiones en asientos de val-
vulas, en correderas hidraulicas, cojinetes y rodamiento dafados, 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 gue 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 o maqueta de un sistema automatico, con el fin de determinar
el estado de un elemento.

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

cio

CONTENIDOS BASICOS {duracion 105 horas) Técnicas de instalaciéon y ensamblado de maquinas.

a) Metrologia:

Instrumentos de medicidén, comparacion y verifica-

n.

Control de maquinas.

¢} Mantenimiento del sistema mecéanico:

Operaciones de mantenimiento preventivo del siste-
ma mecanico: sistematico y predictivo.

b) Instalacion y montaje en planta de maquinaria: - Mantenimiento correctivo del sistema mecanico. Ave-

Técnicas de movimiento de maquinas.

rias.
Equipos de medicién y diagndstico.

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

Asociado a la unidad de competencia 2: gestionar y supervisar los procesos de instalacion y de mantenimiento
y reparacion del equipo industrial, realizando su puesta a punto

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.1

Analizar los sistemas automaticos
secuenciales de tecnologia neuma-
tica, identificando los distintos ele-
mentos que los componen y relacio-
nando su funcion con el resto de ele-
mentos que conforman los procesos
de automatizacion.

Describir la estructura y componentes que configuran las instalaciones
de suministro de energia neumatica, describiendo la funcién y carac-
teristicas de los distintos elementos que las componen.

Explicar las caracteristicas diferenciales existentes entre los sistemas de
control automéaticos basados en tecnologia exclusivamente neumatica
y los que utilizan tecnologia hibrida electro-neumética.

Clasificar los equipos, elemerfios y dispositivos de tecnologia neumatica
y electroneurnatica empleados en los sistemas automaticos atendiendo
a su funcion, tipologia y caracteristicas.

En varios casos practicos de analisis de sistemas de control automaticos,
cableados y/o programados, realizados con tecnologia neumatica (y/o
electroneumatica) y tratando variables de entrada y salida de tipo
todo/nada:

Interpretar la documentacién (diagramas funcionales, de secuencia, de
tiempo, etc. y los esquemas correspondientes), explicando las pres-
taciones, el funcignamiento general y las caracteristicas del sistema.

Enumerar las distintas secciones que componen la estructura del sis-
tema automatico {entradas y salidas. mando. fuerza, protecciones,
medidas, etc.), indicando la funcidon y caracteristicas de cada una
de-ellas.

ldentificar los dispositivos y componentes que configuran el sistema
automnatico, explicando las caracteristicas y funcionamiento de cada
uno de ellos y relacionando los simbolos que aparecen en la docu-
maentacién 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 o 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

CRITERIOS DE EVALUACION

3.2

3.3

Analizar los sistemas automaticos
secuenciales de tecnologia hidrauli-
ca., identificando los distintos ele-
mentos que los componen y relacio-
nando su funcion con el resto de ele-
mentos que conforman los procesaos
de automatizacién.

Configurar y realizar los montajes de
sistemas automaticos de tecnologias
neumaticas o hidraulicas. adoptando
la solucién mas adecuada, optimizan-
do ciclos y cumpliendo ias condicio-
nes de funcionamiento establecidas.

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

Identificar la variacion 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 relacion entre
los efectos detectados y las causas que los producen.

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

Describir la estructura y componentes que configuran las instalaciones
de suministro de energia hidraulica, describiendo la funcién y carac-
teristicas de los distintos elementos que las componen.

Explicar las caracteristicas diferenciales existentes entre los sistemas de
control automaticos basados en tecnologia exclusivamente hidraulica
y los que utilizan tecnologia hibrida electrohidraulica.

Clasificar los equipos, elementos y dispositivos de tecnologia hidraulica
y electrohidraulica empleados en los sistemas automaticos atendiendo

. a su funcién, tipologia y caracteristicas.

En varios casos practicos de analisis de sistemas de control automaticos,
cableados y/o programados, realizados con tecnologia hidraulica (y/o
electroneumatica) y tratando variables de entrada y salida de tipo
todo/nada:

interpretar la documentacién {diagramas funcionales, de secuencia, de
tiempo, etc. y los esquemas correspondientes), explicando las pres-
taciones, el funcionamiento general y las caracteristicas del sistema.

Enumerar las distintas secciones que componen la estructura del sis-
terma automatico (entradas y salidas, mando, fuerza, protecciones,
medidas, etc.). indicando la funcién y caracteristicas de cada una
de ellas.

Identificar los dispositivos y componentes que configuran el sistema
automatico, explicando las caracteristicas y funcionamiento de cada
uno de ellos, relacionando los simbolos que aparecen en la docu-
mentacion 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 o 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.

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

Identificar la variacién que se produce en los pardmetros caracteristicos
del sistema, suponiendo y/o realizando modificaciones en los com-
ponentes y/o condiciones del mismo y explicando la relacion entre
los efectos detectados vy las causas que los producen.

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

En casos practicos de circuitos hidraulicos y electrohidraulicos simulados
con tecnologia convencional y proporcional, a partir de especificaciones
de funcionamiento:

Razonar las posibles soluciones de configuracion de los sistemas hidrau-
licos en el entorne de la maquina adoptando la solucién mas ade-
cuada, optimizando ciclos y cumpliendo las condiciones establecidas
en el funcionamiento.

Explicar las aplicaciones y ventajas de las instalaciones hidraulicas vy
electrohidraulicas convencionales y con tecnologia de regulacion
proporcional,
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.4 Aplicar las técnicas de mantenimien-
to preveritivo y correctivo en los sis-
temas neumaticos e hidraulicos uti-
lizando los equipos, herramientas y
utillajes especificos y medios reque-
ridos.

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

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

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

Simular la aplicacién 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 tecnologia convencional y proporcional, a partir de especificaciones
de funcionamiento:

Razonar las posibles soluciones de configuracion de los sistemas neu-
matico y electroneumatices y en el-entorno de la maquina adoptando
la solucién mas adecuada, optimizando ciclos y cumpliendo las con-
diciones establecidas en ef funcionamiento.

Explicar las aplicaciones y ventajas de las instalaciones neumaticas
y electro-neumaticas convencionales y con tecnologia de regulacion
praparcional. :

Describir las funciones que realizan los distintos componentes en i10s
circuitos de potencia y de mando en las instalaciones neumaticas
y electroneumaticas.

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

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

Simular la aplicacion 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 técnicas 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 neumadticos e hidraulicos y explicar su
utilizacidn.

En un supuesto practico de una maquina real o S|mu|ada en donde dis-
ponga de actuadores y valvulas neumaticos e hidraulicos y documen-
tacion técnica:

Identificar los componentes neumaticos e hidraulicos.
Elaborar documentacién técnica en donde se refleje:

Herramientas adecuadas para la realizacién del mantenimiento en
estos sistemas.

Normas de operaciones para el mantenimiento del equipo hidraulico
en donde aparezcan los puntos importantes de inspeccion (veri-
ficacién de potencias, temperatura, presiones, fugas, limpieza,
caracteristicas quimicas del fluido, filtros, generacion de ruidos,
etcétera.)

En el caso de averias o dlsfuncmnes simuladas o reales previamente
diagnosticadas:

Localizar los elementos responsables de la averia, aplicando procedi-

" mientos requeridos y en tiempeo adecuado.

Corregir las averias o disfunciones, restableciendo las condiciones fun-
cionales de la méaquina aplicando los procedimientos adecuados.

Establecer los rangos o margenes de seguridad de temperatura, presion,
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.

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y resul-
tado obtenidos. ~
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERICS DE EVALUACION

3.5

3.6

3.7

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

Diagnosticar estado de elementos de
sistemas neumaticos e hidraulicos,
aplicando técnicas de medida y ana-
lisis y utilizando el procedimiento
maés adecuado.

Realizar, con precisién y seguridad,’

los ajustes y reglajes mecanicos y las
medidas de las distintas magnitudes
en los sistemas mecanicos, hidrau-
licos y neumaticos, utilizando el pro-
cedimiento mas adecuado para cum-

plir con los requisitos de puesta a|

punto de los equipos.

Describir la aplicacion y los procedimientos de utilizacion de los equipos
mas adecuados para el diagnostico de las averias.

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

En un supuesto practico de una maquina en servicio o un sistema hidrau-
lico y neumnatico simulado, sobre los que previamerite se ha intervenido
provocando una averia o disfuncién, y con la suficiente documentacion
técnica:

Interpretar la documentacion técnica de! sistema identificando los dis-
tintos sistemas, bloques funcionales y elementos que los componen.

Identificar los sintomas de la averia caracterizdndola por los efectos
que produce. _

Realizar las hipétesis de las causas posibles que puede producir la
averia, relacionandolas con-los sintomas que presenta el sistema.

Realizar un plan de intervencion para determinar la causa o causas
que producen la averia.

Determinar los equipos y utillajes necesarios. )

Establecer los rangos o margenes de seguridad de temperatura, presién,
impulsos de choque, vibraciones, etc., a partir de los cuales ia alarma
debe actuar, partiendo de los valores iniciales de la maquina v de
las instrucciones del fabricante.

Interpretar las tolerancias de fabricacién.

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

Identificar desgastes normales y anormales de piezas usadas mediante
¢l analisis y comparacion de los parametros de las superficies erosio-
nadas con los de la pieza ariginal.

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

En casos practicos en donde se disponga de fotografias y/o piezas reales
dafadas 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 (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.

Describir los utiles de verificacion y las técnicas metrologicas.

En un caso practico de una maquina que disponga de mecanismos hidrau-
licos y neumaticos y gue se encuentre caracterizado convenientemente.
por los planos de conjunto, esquemnas, etc, y con los datos de ajuste
y reglaje establecidos (juegos, carreras, presiones, velocidades, etc.):

Interpretar la documentacion técnica.

Seleccionar los atiles necesarios para realizar los ajustes y reglajes.

Ajustar los movimientos y carreras a los parametros establecidos {ajustar
carreras de cilindros hidraulicos, velocidades diferentes en un des-
plazamiento o secuencia de operaciones a diferentes presiones y
velocidades, etc.).

Ajustar los valores de los instrumentos de medida y regulacién.

Aplicar las normas de uso y seguridad en los diferentes ajustes y reglajes.

Elaborar un informe que incluya ias diferencias observadas con respecto
a los parametros establecidos y los resultados obtenidos.

a}

CONTENIDOS BASICOS (duracién 70 horas)

Sistemas hidraulicos:

Fundamentos de hidraulica. ) o
Bombas, motores y cilindros hidraulicos. Aplicacién,
tipos y mantenimiento.

Elementos emisores de sefales, de maniobra, de pro-
cesado y tratamiento de sefiales y de actuacion hidrau-

licos.

%

Configuracion de sistemas.
Puesta en marcha y tipologia y localizacion de averias.

b) Sistemas neumatiicos:

Generacion y alimentacion de aire comprimido.

Elementos emisores de sefiales, de maniobra, de pro-
cesado y tratamiento de sefiales y de actuacion neu-
maticos.

-
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Configuracion de sistemas. c)

, Equipos de diagnosis:
Puesta en marcha y tipologia y localizacion de averias.

Tipos y aplicaciones.
Modulo profesional 4: montaje y mantenimiento de los sistemas eléctrico y electrénico

Asociado a la unidad de competencia 2: gestionar y supervisar los procesos de instalacidn y de mantenimiento

y reparacion del equipo industrial, realizando su puesta a punto

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1

Analizar los sistemas de alimenta-

cion, proteccidon y arranque de
maquinas eléctricas, identificando
los circuitos y elementos que los con-
figuran, describiendo la funcion gue
realizan en su entarno y relacionan-
dolos con las operaciones de la
maquina.

4.2 Analizar los elementos y circuitos

que componen los automatismos de
tecnologia electrotécnica en el entor-
no del motor en servicio, describien-
do las funciones que realizan y las
relaciones que existen entre ellos.

Realizar una clasificacion de los motores de c.c. {(corriente continua) y
c.a.(corriente alterna) y de los transformadores en funcion de 1os campos
de aplicacion mas caracteristicos de los mismos.

Explicar los parametros caracteristicos de los motores de c.a. {monoféasicos
y trifasicos) y c.c. y transformadores en servicio y en vacio. _

Explicar ios sistemas de arranque y frenade, sus caracteristicas y los para-
metros fundamentales propios de las maguinas de c.c. vy c.a.

Explicar los efectos producidos por las maquinas eléctricas en las ins-
talaciones eléctricas industriales relativos a la variacion del factor de
potencia y describir los procedimientos utilizados en su correccion.

Clasificar los sistemas de control y regulacion electrdnica 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.

Estabiecer las diferencias funcionales y de aplicacion 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 electrotécnicos de alimentacién, maniobra y varia-
cién de velocidad de motores de c.c. v c.a. {aplicados sobre maquinas
con carga variable) en los que se utiizan sistemas eléctricos vy
electronicos:

Enumerar las distintas partes que componen la instalacion {alimenta-
‘cidn, protecciones, sistema de arranque, medidas, etc.), indicando
la funcion que realizan y caracteristicas de cada una de ellas.

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

Justificar ios elementos de proteccion, accionamiento, etcétera en fun-
cién de los datos obtenidos, carga, sistema de arranque, etc.

Distinguir las distintas situaciones de emergencia que pueden presen-
tarse en la instalacion y explicar la respuesta que dicha instalacion-
ofrece ante cada una de ellas.

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

ldentificar y comprobar la variaciéon que se produce en los parametros
caracteristicos de la instalacion cuando se realizan modificaciones
en los elementos y condiciones de la misma, explicando la relacién
entre los efectos detectados y fas causas gue los producen.

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

Clasificar y describir los distintos elementos utilizados en la construccion
del equipo de mando y maniobra {relés, contactores, temporizadores,
etcétera.) de motores eléctricos.

Clasificar y describir el funcionamiento, las caracteristicas eléctricas y

los parametros fundamentales de ios dispositivos electrénicos (diodos,
transistores v tiristores) utilizados en los equipos de potencia, indicando
las areas de aplicacién mas usuales.

Clasificar por su funcion los distintos circuitos electréonicos que se emplean
en aplicaciones de potencia (rectificadores, troceadores, convertidores
c.c./c.a., etc.), indicando el tipo de transformacion energética que pro-.
ducen vy las caracteristicas de cada uno de ellos.

Explicar el diagrama de bloques de un sistema electronico de variacién
de la velocidad de un motor de c.c. y de un motor asincrono trifasico
de jaula de ardilla, indicando los elementos funcionales que lo cons-
tituyen, la funcion que desempenfia cada uno de ellos v las caracteristicas
especificas del mismo.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.3

Aplicar las técnicas de montaje y
mantenimiento de las instalaciones
de alimentacién y de automatismo
electrotécnico- 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
norralizados.

En varios casos de automatismo de tecnologia elecirotécnica para ia 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 10s esquemas corres-
pondientes de las distintas partes que componen el sistema (mando,
fuerza, sistema de arranque, alimentacion, etc.) indicando funcion
y caracteristicas de cada una de ellas.

Describir e! funcionamiento general, las caracteristicas y prestaciones
del sistema.

Relacionar los elementos de las dlstmtas partes que componen la ins-
talaciéon {protecciones, contactores, relés, instrumentos de medida,
etc.), indicando las caracteristicas de cada uno de elios.

Calcular los valores de las magnitudes de los pardmetros basicos de
la instalacidn a partir de las caracteristicas de servicio de los motores.

Justificar los elementos de proteccidn, accionamiento, etcétera en fun-
cion de los datos-obtenidos, carga, sistema de arranque, etc.

Seleccionar a partir de los catalogos técnico-comerciales, los equipos,
elementos y materiales que cumplan las especificaciones determi-
nadas y las Instrucciones Técnicas {..T.) del Reglamento Electrotécnico
de Baja Tension (RE.B.T.).

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

Describir lgs procedimientos utilizados en el montaje, conexionado y man-
tenimiento de las instalaciones de alimentacion y de automatismo de
los motores y elementos asociados que incorporen elementos elec-
trotécnicos.

Enumerar las herramientas béasicas utilizadas en el montaje y manteni-
miento de las instalaciones, clasificandolas por su tipologia y funcion,
y describiendo las caracteristicas principales de utilizacion y conser-
vacion de las mismas.

En el caso de averia o disfuncion, simulada o real, previamente diag-
nosticada:

Realizar las modificaciones y/o sustituciones de elementos o recons-
truccion de la parte de la instalacién averiada para restablecer la
funcionalidad.

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

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

En un caso préctico.de instalaciones de alimentacidn y de automatismo
de los motores y elementos asociados de una maquina suficientemente
caracterizado:

Interpretar la documentacién técnica de las instalaciones (planos, esque-
mas, instrucciones de montaje), identificando los elementos que las
componen.

Identificar los elementos y componentes relacionando los simbolos que
aparece en la documentacién con los elementos reales.

Explicar el funcionamiento de las instalaciones.

Realizar el plan de montaje de la instalacion.

Seleccionar las herramientas necesarias para la realizacion del montaje.

Preparar los elementos y materiales que se vayan a utilizar, siguiendo
procedimientos normalizados.

Realizar el replantec de la instalacion en el lugar donde se vaya a
realizar el montaje.

Montar equipos y canalizaciones y conexionar los mismos, utilizando
los medios adecuados y aplicando los procedimientos requeridos.

Realizar las pruebas y ajustes necesarios siguiendo lo especificado en
la documentacion de la instalacion.

Medir los distintas parametros de la instalacion, verificando que se
corresponden con las especificaciones recogidas en la documen-
tacion.

Identificar y comprobar la variacion que se produce en los parametros
caracteristicos de la instalacion cuando se realizan modificaciones
en los elementos y condiciones de la misma, explicando la relacién
entre los efectos detectados y las causas que los producen.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.4 Realizar con precision y seguridad ias

medidas eléctricas de las distintas
magnitudes eléctricas en el entorno
de equipo industrial, utilizando los
instrumentos mas apropiados en
cada caso y actuando bajo normas
de seguridad personal y de los mate-
riales utilizados.

45 Diagnosticar averias en los sistemas

de tecnologia electrotécnica (protec-
cién, lineas de alimentacion, poten-
cia, mando, maquina, equipos v ele-
mentos), identificando las causas y
aplicando el procedimiento mas ade-
cuado en cada caso.

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

Clasificar los instrumentos de medida mas utilizados en la comprobacion
de las magnitudes caracteristicas y reglamentarias de las instalaciones
eléctricas de baja tension, en funcidon de las magnitudes que pueden
medir y del ambito de aplicacién de los mismos.

Explicar las caracteristicas mas relevantes (tipos de errores, sensibilidad.
precisidn; etc.), la tipologia, clases y procedimientos de uso de los ins-
trumentos de medida utilizados.

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

En el analisis y estudio de una instalacién eléctrica de motores (alimen-
tacion y automatismo electrotécnico):

Selecciconar el instrumento de medida (polimetro, vatimetro, telurome-
tro, osciloscopio, etc.) vy los elementos auxiliares mas adecuados en
funcién de la magnitud que se va a medir (tensién, intensidad, con-
tinuidad, potencia. resistencia de tierra, forma de onda, etc.), del rango
de las medidas que hay que realizar y de la precisién requerida.

Conexionar adecuadamente, con la seguridad requerida y siguiendo
procedimientos adecuados, los distintos aparatos de medida en fun-
cién de las magnitudes que se van a medir (tensién, intensidad, con-
tinuidad, potencia, resistencia de tierra, etc.).

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

Interpretar los resultades de las medidas realizadas, relacionando ios
efectos gue 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 tipologia y caracteristicas de las averias de las
instalaciones eléctricas y de los maotores, transformadores, equipos v
elementos de proteccién 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 electrotécnica presentes en
las maquinas y equipos industriales.

Describir las técnicas generales y medios especificos utilizados para la
localizacion de averias en las instalaciones de alimentacién, potencia
y mando y en las maquinas, equipos y elementos de asociados de
tipo electrotécnicos presentes en las maquinas y equipos industriales.

En varios casos practicos de simulacién de averias en las instalaciones
eléctricas y automatismos y sus maquinas eléctricas, equipos y ele-
mentos asociados que alimentan las maquinas y equipos industriales:

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

Interpratar la documentacion de la instalacién, identificando los distintos
bloques funcionales, las sefiales eléctricas y los parametros carac-
teristicos de la misma. '

Realizar distintas hipétesis de causas posibles de la averia {en la ins-
talacién, maquina eléctrica, equipo, proteccidon, elementos electro-
técnicos, etc.), relacionandolas con los sintomas presentes en la
instalacion.

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

Medir e interpretar los valores de las magnitudes eléctricas de los para-
metros caracteristicos de la instalacion, maquina eléctrica, equipo,
etc., utilizando los instrumentos adecuados y aplicando los proce-
dimientos requeridos.

Localizar el bloque funcional y el equipo 0 componentes responsables
de la averia, realizando las modificaciones y/o sustituciones nece-
sarias para restablecer {as condiciones de funcionamiento con la cali-
dad prescrita, en un tiempo razonable, y aplicando procedimientos
adecuados.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS IDE EVALUACION

Localizar el posible fallo del equipo, maquina, elemento, etc. o com-
ponentes responsables de la averia, proponiendo ias modificaciones
y/0 sustituciones necesar:as, a su nivel, para restablecer el funcio-
namiento y, en su caso, para determinar ia reparacién que hay que
realizar con la calidad prescrita, en un tiempo razonable, y aplicando
procedimientos adecuados.

Elaborar un informe-memeoria de las actividades desarrolfadas y los resul-
tados obtenidos.

CONTENIDOS BASICOS (duracidn 105 horas) Puesta en servicio, sistemas de arranque y frenado

a} Instalaciones eiéctricas industriales:

de los motores.
Reglamentacion y normativa electrotécnica.
Calculo y disefic basicos de equipos e instalaciones

fnstalaciones de BT en ambiente industrial. industriales.
Reglamentacion y normativa electiotécnica. Diagnéstico y localizacién de averias.
Calculo y disefio basices de instalaciones de interior

industriales. c) Control y regulacién electronica de maquinas
Diagnéstico v localizacién de averias. eléctricas:
b) Maquinas eléctricas. Maniobra y puesta en ser- _ Dispositivos y circuitos electronicos de potencia uti-
vicio: lizados en los equipos de puesta en marcha, automa-
tismo y regulacion de maguinas eléctricas.
Caracteristicas eléctricas y mecanicas y conexionado Regulacion electronica de velocidad de los motores
de las maquinas eléciricas de corriente continua (c.c.) v eléctricos de ¢.c. y c.a.
de corriente alterna (c.a.) monofasicas y trifasicas. Diagnéstico y localizacidn de averias.

Médulo profesional 5: montaje y mantenimiento de sistemas automaticos de produccion

Asociado a la unidad de competencia 2: gestionar y supervisar los procesos de instalacion y de mantenimiento
‘ y reparacion del equipo’industrial, realizando su puesta a punto

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1 Analizar los sistemas de regulacién
industriales, identificando los distin-
tos elementos que componen el lazo
de regulacion y relacionando su fun-
cion con el resto de elementos que
conforman los procesos de automa-
tizacion.

Realizar una clasificaciéon de los tipos de regulacién utilizados en la indus-
tria, especialmente en el campo de los procesos continuos.

Relacionar las caracteristicas y variables de un proceso continuo con fos
lazos de regulacion del mismo.

Describir la relacién que existe entre los pardmetros de un regulador
PIiD con la respuesta de las variables de un proceso.

Explicar qué es el proceso de sintonia de parametros de un regulador.

Expiicar las caracteristicas diferenciales existentes entre los sistemas de
reguiacion automaticos cableados y los programados. -

Clasificar los equipos, elementos y dispositivos de tecnologia electrotéc-
nica {(automatas, reguiadores de temperatura, reguladores de nivel, etc.)
empleados en los sistemas automaticos de regulacion de procesos,
atendiendo a su funcion, tipologia y caracteristicas.

Clasificar los equipos, elementos y dispositivos de tecnologia fluidica (sen-
sores de presion, valvulas proporcionales, amplificador proporcional,
elementos de medida, etc.) empleados en los sistemas automaticos
de regulacion de procesos. atendiendo a su funcion, tipologia y
caracteristicas.

En varios casos précticos de analisis de sistemas de regulacion automatica,
cableados y/o programados, realizados con tecnologias electrotécnica,
fluidica y tratando un maximo de dos lazos regulados:

Interpretar la documentacién y fos esquemas correspondientes al sis-
tema automatico de regulacian, explicando las prestaciones, el fun-
cionamiento general y las caracteristicas del sistema.

Enumerar las distintas secciones que componen la estructura del sis-
tema automatico (entradas y salidas, mando, regulacién, fuerza, pro-
tecciones, medidas, etc.), indicando la funcidn, relacién y caracte-
risticas de cada una de ellas.

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

Describir las caracteristicas de funcionamiento del sistema, diferencian-
do los distintos modos de funcionamiento y sus caracteristicas
especificas.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.2 Analizar los manipuladores y robots
utilizados en los sistemas de control
automatico, identificando los distin-
t0s elementos que los componen y
relacionando su funcién con el resto
de los elementos que conforman los
procesos de automatizacion.

Calcular las magnitudes y pardmetros béasicos del sistema, contrastan-
dolos con los valores reales medidos en dicho sistema, explicando
y Justificando las variaciones o 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 regulacion ofrece ante cada una de ellas.

Efectuar la sintonia de los parametros de regulacion 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 variacién gue se produce en los pardmetros caracteristicos
del sistema, suponiendo y/o realizando modificaciones en los com-
ponentes y/o condiciones del mismo, explicando la relacidon entre
los efectos detectados y las causas que los producen.

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas y ios resul-
tados obtenidos, estructurédndaolo en los apartados necesarios para
una adecuada documentacion de los mismos (descripcion del proceso
seguido, medios utilizados, esquemas y planos, exphcamon funcional,
medidas, calculas, etc.).

Clasificar los tipos de manipuladores y robots utilizados en el campo
de la automatizacién en funcién de su tipologia, grados de libertad,
tecnologia y ambitos de aplicacion mas caracteristicos.

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

Clasificar los distintos mecanismos utilizados por los manipuladores y
rabots en funcién de las transformaciones que producen.

Relacionar distintos: mecanismos con aplicaciones tipo en los manipu-
ladores y robots, identificando los diferentes érganos de transmision
y la funcién gue cumplen en la cadena cinematica.

Enumerar los distintos sistemas utilizados para la programacion de mani-
puladeres v robots, explicando los rasgos esenciales de cada uno de
eflos.

En varios casos practicos de analisis de‘sister_nas de control automaticos,
cableados y/o programados, en los gue intervenga un manipulador
y/o robot:

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

Enumerar las distintas secciones que componen la estructura del sis-
tema automatico {entradas y salidas, mando, fuerza, protecciones,
medidas, etc.}), indicando la funcidn, tecnologia utilizada v caracte-
risticas de cada una de ellas. '

Identificar los dispositivos y componentes que configuran el sistema
automatico manipulado y/o robotizado, relacionando los simbolos
gque aparecen en la documentacion 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 automatico 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 los instrumentos adecuados v aplicando los pro-
cedimientos normatizados.

Identificar la variacion que se produce en los parametros caracteristicos
del sistema, suponiendo y/o realizando modificaciones en fos com-
ponentes v/0 condiciones del mismo, explicando la relacion entre
los efectos detectados vy las causas que los producen.

Elaborar un informe-memoria de las actividades desarroliadas y los resul-
tados obtenidos, estructurdandolo en los apartados necesarios para
una adecuada documentacion de los mismos (descripcion del proceso
seguido, medios utilizados, esquemas y planos, explicacion funcional,
medidas, calculos, etc.). ;
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.3

b4

Configurar sistemas para automati-
zar procesos de produccion simula-
‘os, integrando distintas tecnologias
{neumatica,  hidrautica, eléctrica,
etc.), adoptando la solucion mas ade-
cuada, optimizando ciclos y cum-
pliendo las condiciones de funciona-
miento y produccién establecidas,

Aplicar las técnicas de montaje y
mantenimiento preventivo y correc-
tivo en sistemas para automatizar
procesos de produccion simulados
que - integren - distintas tecnologias
{mecdnica, neumadtica, hidraulica,
eléctricd; etc:)-utilizando los equipos,
herramiehtas, utilajes especn‘lcos y
tos medios requeridos. -

En -supuestos practicos de configuracion de la automatizacion de un sis-

tema de produccion dado y a partir de las especificaciones funcionales,
los planos del sistema automatico y materiales especificos:

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

. Proponer configuraciones alternativas que cumplan las especificaciones
funcionales y técnicas, integrando los sistemas neumaticos, hidrau-
licos y eléctricos en la configuracian, eligiendo el o los sistemas mas
apropiados para la aplicacion de que se trate, para conseguir la opti-
mizacion del ciclo de funcionamiento.-

Confeccionar el esquema con la simbologia adecuada.

Comprobar y seleccionar marca y modelo alternativo de los elementos
gue constituyen’ el ‘sistema (detectores, actuadores, control, redes
de comunicacion; redes de alimentacion, etc.) a partir de catalogos
técnicos comerciales y calculos necesarios.

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

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

Describir los procedimientos utilizados en el montaje, conexionade y man-
tenimiento de los distintos sistemas.

Enumerar las herramientas basicas utitizadas en el montaje y manteni-
miento de los sistemas, clasificandolas por su tipologia v funcién, des-
“ctibiendo las caractenstlcas principales de utilizacion y conservacion
de 1as mismas. _

'En‘supuestos practicos de r'nontaje de automatizacion de un sistema de
produccion simulado, que integren al menos dos de las tecnologias
newmndticas, hidraulica, eléctrica, mecanica, etc., y a partir de espe-
cificaciones técnicas y funcionales:

Confeccionar el esquema con la simbologia adecuada.

Determinar y seleccionar los elementos gue constituyen la estructura
del sistema automatico (detectores, actuadores, control, redes de
comunicacion, redes de alimentacion, etc.) a partir de catalogos téc-
nicos comerciales y calculos necesarios.

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

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

Realizar 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.

Realizar ias pruebas y medidas necesarias utilizando los sistemas de
medida adecuados y aplicando los procedimientos establecidos.

Efectuar la puesta a punto, ajuste y regulacion 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 averia o disfuncion, simulada o real, previamente diag-
nosticada:

Realizar las inodificaciones y/o sustituciones de elementos o recons-
truccidn de la parte de !a instalacion averiada para restablecer la
funcionalidad.

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

Elaborar informe-memoria de las actividades rdesarrolladas
tados obtenidos. .

y los resul-
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CRITERIOS DE EVALUACION

5.5

b6

5.7

Elaborar los programas de control de
los sistemas automaticos programa-
bles, utilizando los equipos.y herra-
mientas especificas de programa—
cidén oportunas, codificandolos en el
lenguaje de programacion més ade-
cuado al tipo de aplicacion de que
se trate.

Diagnosticar averias en sistemas de
produccién automaticos simulados,
identificando fa naturaleza de la ave-
ria, realizando las intervenciones
corfectivas necesarias para eliminar
la disfuncionalidad y restabiecer el
funcionamiento correcto, y aplicando
los procedimientos y las técnicas
mas adecuadas en cada caso.

Analizar los subprocesos tecnoldgi-
cos de produccion automatizados,
describiendo las distintas fases ope-
rativas, reiaciondndolas con los
medios empleados y con su entorrnio.

En varios casos practicos de sistemas automaticos de control programado
con autématas:

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

Estabilecer 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 &l lenguaje de programacidén mas adecuado al tipo de control
que se va a desarrollar y de acuerdo con Ia disponibilidad de los
equipos de desarrollo.

Definir los algoritmos de control sobre los que se elaboraran los pro-
gramas de control, optimizando la funcionalidad, la fiabilidad vy la

, seguridad del proceso.

Elaborar los programas de control que gobiernan el sistema automatico,
codificandolos y apiicando los principios de la programacidon modular
y estructurada.

Realizar rutinas de autodiagnédstico que faciliten el diagndstico de ave-
rias y el mantenimiento del sistema automatico.

Elaborar el programa de control del manipulador y/o robot que forma
parte de la cadena de automatizacién, integrandolc en el programa
general de control.

Verificar la adecuada integracion entre las partes ldgica y fisica del
sistema, realizando las pruebas funcionales, medidas, modrhcacnones
y cambios que aseguran el cumplimiento de los parametros de calidad
y fiabilidad recogidos en el correspondiente cuaderno de cargas.

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

Documentar los programas correspondlentes al control del sistema que
faciliten la consulta y/o posterior mantenimiento de ‘dicho sistema,
recogiendo los diagramas, esquemas, modificaciones, rutinas y demas
informacion que se considere relevante.

Explicar la tipologia y caracteristicas de los sintomas de las averias mds
frecuentes de los distintos sistemas (de cada sistema independiente-
mente e integrando todos o varios} que se puedan presemtar en los
procesos automatizados.

Explicar el proceso general utilizado para el diagnéstico y localizacidon
de averias en los distintos sistemas {de cada sistema independiente-

-mente e integrando todos o varios) en los procesos automatizados.

En supuestos y/o casos practicos de diagnosis y localizacion de averias

en sistemas automaticos:

Interpretar la documentacién técnica del sistema automatizado en cues-
tion, identificando los distintos sistemas, blogues funcionales y ele-
mentos que 1os componen. -

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

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

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

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

Elaborar un informe-memoria de fas act:wdades desarrolladas y Ios resul-
tados cbtenidos.

En un supuesto practico de un sistema de produccion automatizado tipo
{por ejemplo: de fabricacion de equipos, de artes graficas, etc.):

Explicar la configuracion basica de ios diferentes sistemas de produccion
automatizados tipo, representandolos mediante bloques funcionales
y esquemas.

Expilicar el funcionamiento y enumerar los elementos tipicos que pueden
integrar cada blogue, citando la funcion caracteristica que realiza
en el mismo.
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CONTENIDOS BASICOS (duracion 90 horas)

a) Sistemas de regulacién y control:

Tipos de control. -
Funcion de transferencia. Estabilidad.

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

Elementos captadores de sefales, de maniobra, de
procesado y tratamiento de sefiales y de actuacion eléc-
tricos, neumaticos e hidraulicos.

Instrumentos y equipo de medida.

¢) Manipuladores y robots:

Los dispositivos de actuacion en 10s procesos secuen-
ciales: manipuladores y robots. Tipologia y caracteris-
ticas. Campos de aplicacién

Elementos de maquinas. Transforma(:lones y carac-
teristicas.

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

d) Autdmatas pregramables:

El automata programable como elemento de control
en los sistemas automaticos. )
Constitucion. Funciones. Caracteristicas.

e} Procesos de produccion automatizados.

f) Procedimientos en los sistemas de control auto-
matico:

Medidas en los sistemas automaticos. Instrumentos

y procedimientos.

Andlisis funcional de sistemas automaticos.

Configuracion de sistemas de control automatico. Ela-
boracion de especificaciones.

"Analisis de disfunciones y diagndstico de averias en
sistemas automaticos. Mantenimiento de equipos e ins-
talaciones.

Madadulo profesional 6: proyectos de modificacién del equipo industrial

-

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

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1

Planificar el desarrollo de proyectos
de modificacién de maquinaria y de

" implantacidén de equipo industnal,

analizando el programa de necesida-
des, normas y reglamentos de apli-
cacion y las instrucciones generales
correspondientes, realizando el aco-
pio de la informacién técnica nece-
saria para su desarrallo y establecien-
do fases y proceso que se deben
seguit.

6.2 Realizar la configuracion de los dife-

rentes sistemas de la maquina y/o
equipo industrial para su modifica-
cion, determinando y seleccionando

materiales, elementos y equipos!

comerciales o normalizados, utilizan-
do los procedimientos adecuados y
cumpliendo con los reglamentos de
aplicacion.

Enumerar las principales normas de aplicacion en construccion de
magquinaria.

Describir {a documentacidn que interviene en un proyecto de implantacién
de un proceso productivo de fabricacién, definiendo sus caracteristicas,
determinando los diferentes tipos de planos que compcnen la docu-
mentacion grafica.

Dado un supuesto practico de un proyecto de implantacién de maquinaria
para un proceso de produccion con el dossier del equipo industrial
y los medios utilizados, asi como las normas y reglamentos aplicables
e instrucciones generales:

Seleccionar la normativa que afecte a las instalaciones.

Elaborar con todos los datos obtenidos un informe referente a los reque-
rimientos exigidos para la implantacién del equipo industriat,

Determinar el tiempo de realizacidén y los recursos necesarios para el
desarrollo del proyecto.

Dado un supuesto practico del proyecto de modificacin de una maquina
o equipo industrial e instrucciones generales:

- Eaborar un informe sobre los requerimientos exigidos relativos a:

Especificaciones técnicas.

Caracteristicas de los materiales.

Funcionalidad de los diversos subconjuntos de {a construccion.

Condiciones de mantenimiento.

Normativa y reglamentacién.

Seguridad exigible.

Equivalencias de materiales y especificaciones de otra norma que
cumpla las exigencias requeridas.

Determinar el tiempo de realizacion y los recursos necesarios para el
desarrollo del proyecto.

En un supuesto pr_éctigo de una maquina que debe modificarse atendiendo
a_ unas especificaciones determinadas, de cuyo dossier completo se
dispone, y a partir de instrucciones generales:

Identificar sistemas, grupos funcicnales y los elementos de la maquina
que son afectados.

Configurar los diferentes sistemas de la maquina satisfaciendo los reque-
rimientos funcionales.

ldentificar los elementos que, por sus caracteristicas o solicitaciones,
requieran determinar sus dimensiones o formas.
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6.3

6.4

6.5

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIGS DE FVALUACION

Idear soluciones constructivas de ins-
talacidn, ensamblado y montaje del
equipo industrial de proyectos de
implantacién de maguinaria para
lograr las condiciones de funiciona-
bilidad vy prestaciones establecidas
en las especificaclones.

Dibujar en el soporte adecuado los
planos de conjunto v de detalle que
coinponen la documentacion grafica
del proyecto de modificacion de
maduinaria.

Dibujar en el soporte adecuado los
planos de conjunto vy de detalle que
componen la documentacion grafica
de un proyecto de implantacién de
magquinaria y equipo industrial.

Daterminar y elaborar la documen-
tacién técnica del proyecto de modi-
ficacion de maquinaria, montaje vy
mantenimiento del equipo industrial.

En los elementos anteriores:

Esquematizar los elementos y drgancs, identificando y especificando
los esfuerzos a los que estan sometidos.

Establecer las dimensiones de los elementos y érgancs, en funcién
de los resultados de los calculos realizados aplicando los criterios
de estandarizacion y normalizacidn.

Arite una serie de problemas concretos o derivados de proyectos pro-

puesios anteriormente:

Identificar la normativa que afecta en cada caso.

Proponer, al menos, dos soluciones posibles a los problemas planteados.

Justificar la solucion elegida desde el punto de vista de la estabilidad
y de su viabilidad constructiva.

Representar graficamente la solucion elegida.

Relacionar la solucidn constructiva con los materiales que hay que uti-
lizar, con la forma de su ejecucién en talier y obra y con el custe
previsible.

Dado un supuesto practico de modificacién de una maquina o equipo

industrial con fas especificaciones técnicas establecidas vy las instrue-
ciones generales:

Eiegir el sistema de representacion grafica mas adecuado para cada
parte de la mAquina y tipo de plano.

Seleccionar la normativa que se utiiizara en la representacién de planos.

Analizar la naturaleza del dibujo seleccionando la escala que se debe
utilizar.

Determinar los alzados, plantas, secciones y detalles que son necesarios
dar para la mejor definicion del dibujo.

Ordenar las diferentes vistas o informacion necesarta que aparecen
en un mismo plano.

Representar, de acuerdo con la normativa o con la buena practica,
tos alzados, plantas, secciones y detalles que forman parte de la
informacion grafica que contienen los planos.

Seleccionar los Utiles, sopartes y formatos mas adecuados para la rea-
lizacion del plano.

Identificar y nombrar cada uno de los ptanos diferentes en &l proyecto.

Acotar los planos de forma clara vy concisa.

Dado un supuesto practico del proyecto de un proceso de produccion

que se va a implantar, con el dosster del equipo industrial y fos medios
utilizados, las especificaciones generales y particulares de la instalacién,
asi como las normas y reglamentos aplicabies e instruccionas generales:

Eiegir el sistema de representacion grafica mas adecuado para cada
tipo de plano,

Seleccionar la nornmativa que se utilizara en la representacion de planos.
Analizar la naturaleza del dibujc seleccionando la escala que se debe
utilizar. .
Determinar los alzados, plantas, secciones y detalles que son necesarios

dar para la mejor definicion del dibujo.

Ordenar las diterentes vistas o informacion necesaria que aparecen
en un mismo plano.

Representar, de acuerdo con la normativa o con la buena préactica,
los alzados, plantas, secciones y detalles que forman parte de la
informacion grdfica que contienen los planes.

Seleccionar los utiles, soportes y formatos mas adecuados para la rea-
lizacién del plano.

Identificar y nombrar cada uno de los planos diferentes en el proyecto.

Acotar los planos de forma clara y concisa, determinando la disposicion
y ensamblado de los diferentes equipos y redes de servicios, segun
los requisitos de funcionamiento, montaje, automatizacion y man-
tenimiento de la planta y cumpliendo los reglamentos de seguridad
y medioambientales de aplicacion.

Realizar el manual de funcionamiento del producto en el que se incluyan:
instrucciones de instalacidon, puesta en marcha, uso y mantenimiento,
con 5uUs esquemas correspondientes.

Componer y imontar ordenadamente los documentos del proyecto, dos-
sier técnico, consiguiendo una adecuada presentacion.
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CONTENIDOS BASICOS (duracidn 95 horas)

a) Desarrollo de proyectos de implantacion del equi-
po industrial:

Como puede ser:

Desarrollo de proyectos de impiantacion del equipo
industrial, maquinas y sus instalaciones auxiliares de un
proyecto de proceso de producciéon (obtencion, trans-
formacién o morntaje), de una tecnologia aplicada deter-
minada (mineria, textil/confeccidén, metallrgica, artes
graficas, etc. afin al entorno productivo de la zona de
ubicacidn del centro de formacion),

Con el dossier requerido, realizar;

Estudic de organizacién en planta del equipo indus-
trial.

Planos necesarios para la implantacion de la maqui-
naria y del equipo industrial.

Configuraciér y seleccion de equipos de las insta-
laciones auxiliares y de servicio del equipo industriak

3.3 Modulos profesionales transversales.

Pianos necesarios para el montaje de las instalaciones
auxiliares a la produccion.

b) Desarrollo de proyectos de madificacion de
magquinaria:

Como puede ser:

A partir de una propuesta argumentada de maodifi-
cacion de una méaquina que dispone de los sistemas
mecanico, hidraulico y/o neumatico eidctrico y de auto-
matizacién (maquinas para trabajar la madera, herra-
mientas, ensambladoras, elaboradoras de plasticos, etc.),
de cuyo dossier requerido se dispone, realizar:

Configuracidon las partes afectadas de los sistemas
mecanico, animacion y de control y automatizacion.

Dimensionado y seleccién de los elementos consti-
tuyentes de cada sistema modificado de la maquina.

Planos necesarios para la modificacién de la maquina.

Las instrucciones de uso y mantenimiento de la
maquina adaptadas al nuevo estado.

Disenar la integracion de un sistema de adquisicion
de datos (vibraciones, temperatura, presiones, etc.) pa-
ra monitorizar el estado predictivo de la maquina.

Médulo profesional 7 (transversal): técnicas de fabricacién para el mantenimiento y montaje

CAPACIDADES TERMINALES

OCFHTERIOS DE EVALUACION

7.1 Analizar el funcionamiento de las|Explicar las prestacicnes y el funcionamiento de las maquinas-herramien-

maguinas - herramientas convencio-

tas convencionales (torno, fresadora, taladradora, prensa, etc.).

nales de caracter general, instalacio- | Explicar las prestaciones y el funcionamientc de las maguinas e insta-

nes y herramientas en funcién de las

laciones de conformado y fundicion.

caracteristicas de las piezas para su, Describir las instalaciones y medios complementarios y auxiliares emplea-

fabricacion.

dos en la fabricacidn (alimentacion, refrigeracién, transporte, etc.).
Relacionar, entre si, los distintos elementos o bloques funcionales que
componen las maquinas-herramientas utilizadas en la fabricacion,
explicando;

Elementos estructurales gue las componen.

Cadenas cinematicas correspondientes a la obtencion de formas.
Cadenas cinematicas correspondientes a la transferencia de energia.
Elementos de medicion y control de la maquina.

Sistemas de automatizacidn. -
Mantenimiento de primer nivel de la maquina.

Elementos de seguridad.

Describir las herramientas, portaherramientas y utillajes para los procesos
de fehricacién, sehalando:

]

Materiales constructivos.
Elementos componentes.
Cordiciones de utilizacion.

7.2 Analizar los procesos de fabricacién | Describir los procedimientos de mecanizado por arrangue de viruta {tor-

utiizados en la obtencién de pro-
ductos. !
tipo.

neado, fresado, taladrado, etc.), identificando los parametros (velocidad,
avance, profundidad de pasada, etc.) que intervienen y sus aplicaciones

Describir los procedimientos de soldeo {atmédsiera natural, atmdsfera pro-
tegida), identificando los parametros (intensidad de corriente, etc.) que
intervienen en ellos y sus aplicaciones tipo.

Describir los procedimientos de conformado (corte, estampacion, etc.),
identificando los parametros {velocidad, presidn, temperatura, etc.} que
intervienen y sus aplicaciones tipo.

Describir ios procedimientos de mecanizado especiales (electroerosion,
ultrasonidos, etc.), identificando los pardmetros (intensidad de corriente,
frecuencia de vibracion, etc.) que intervienen y sus aplicaciones tipo.

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

Describir los procedimientos de fundicion, identificando los parametros
(temperatura de fusion, tiempo de colada, etc.) que intervienen.
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CAPACIDADES TERM!NALES

CRITERIOS DE EVALUACION

7.3 Determinar los procesos de fabrica-
cion, a partir de una pieza o del plano
de la pieza, asegurando la factibilidad
del mecanizado.

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

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

Relacionar las distintas formas geométricas que puede presentar una pieza
con los distintos procesos de fabricacion.

Relacionar las distintas operaciones de los procedimientos mas usuales
{mecanizado, soldadura, fundicidn, etc.) que intervienen en la fabrica-
cidn, con las maquinas, instalaciones, herramientas y Utiles necesarios.

En un supuesto practico, a partir del plano de la pieza o 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 fabricacion de la pieza (mecanizado, fundician,
forja, etc.).

Deterlminar la sucesion de las operaciones de mecanizado que se deben
realizar.

‘Seleccionar las maquinas, herramientas y utillajes que hay gue emplear
en las distintas fases.

Determinar los pardmetros de fabricacion (velocidad, avance, profun-
didad de pasada, temperatura, etc.).

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

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

Seleccionar el material de la pieza y proceder a la preparacién 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
operacion.

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

Aplicar normas de uso y seguridad durante tas diferentes operaciones.

Analizar las diferencias que se presentan entre el proceso definido vy
el obtenido, identificando las debidas a las herramientas, a la maquina
o a la pieza vy estableciendo las correcciones adecuadas, en funcidon
de dichas desviaciones.

En casos practicos de fabricacién que contenga procesos de soldeo {eléc-
‘trico, manual y oxigas) convenientemente caracterizado por el plano
de la pieza o la pieza que se debe realizar y la hoja de proceso:

Interpretar la simbologia de soldeo.

Elegir el procedimiento mas adecuado en funcidn de los materiales,
consumibles y espesores. Proceder a la preparacion para el soideo
{posicionamiento, preparacion de bordes, etc.).

Poner a punto el equipo e instalacidn con los parametros establecidos.

Realizar las operaciones de soldeg, 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 funcidon
de las desviaciones.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 90 horas) ' Tipos de maguinas e instalaciones para pulvimeta-
lurgia.
a) Medios de produccion: Sistemas y elementos auxiliares empleados -en el
: montaje.
Tipos de maquinas e instalaciones para mecanizado. Sistemas auxiliares y accesorios a la fabricacién.
Tipos de maquinas e instalaciones para conformado. b) Técnicas operativas:
Tipos de maquinas e instalaciones para soldeo. Procedimientos y operaciones de mecanizado.

Tipos de maguinas e instalaciones para fundicion. Procedimientos y pperaciones de conformado.
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Procedimientos y operaciones de soldeo.
Procedimientos y operaciones de fundicion.
Procedimientos y operaciones de pulvimetalurgia.
Procedimientos y operaciones de montaje.
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Normas de uso y seguridad de las maquinas herra-

mientas. :

c} Procesos de fabricacién:

Estudio de las fases necesarias para la fabricacidon
del producto.

Manejo y control de las maquinas herramientas de - " Ordenacién de las fases y las operaciones.

canizado.

Asignacion de maquinas y medios.

Médulo profesional 8 (transversal): representacién grafica en maquinaria

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

8.1 Analizar la informacion técnica gra- | Identificar y representar la simbologia normalizada aplicable en maqui-
fica de la maquinaria para obtener| naria: :
todos los datos que la caracterizan. Yniones desmontables. o

T Organos de transmision de movimiento.

Materiales y tratamientos. )

Tolerancias, acabados y tratamientos. _

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

ldentificar y relacionar las distintas representaciones que contignen los
planos. _ _ o

Describir el funcionamiento de cada sistema y la relacion entre ellos.

Enumerar los elementos que forman cada sistema y la relacion que
existe entre eilos. :

8.2 Dibujar en el soporte adecuado, y|A partir dela informacion general que define un conjunto de elementos
con los medios convencionales e de fan_bncac:lc’:_n mecanica (torma basica, proceso de elaboracion, des-
informaticos, planos de elementos| cripcion funcional, etc.): '
de maquinas, recogiendo la informa-|  gg10ccionar los atiles, soportes y formatos mas adecuados para la rea-
Cion técnica necesaria para su pos- lizacién de los planos
terior fabricacion. 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
definicién de los elementos y conjuntos.

Representar, de acuerdo con la normativa, los alzados, plantas, sec-
ciones y detalles, que forman parte de la informacién grafica que
coentienen los planos. ) _ . :

Acotar los dibujos en funcién de su funcionalidad y del proceso de
fabricacion.

8.3 Representar en el soporte mas ade-| A partir de la informacion general que define los diferentes sistemas de
cuado cadenas cinematicas y esque-| la maquinaria (descripcion funcional, ciclos, elementos que lo compo-
mas de los circuitos neumaticos,| nen, etc.):
mg;éé'g?gsm‘g etli?:;?igos de los siste-|  Elgqir el sistema de representacion grafica més adecuado.

9 : Seleccionar los dtiles, soportes y formatos mas adecuados para la rea-
lizacion de los planos. _ ) _ o

Establecer y ordenar las agrupaciones de los diferentes tipos de circuitos
y los sistemas de referencia para expresar las relaciones establecidas
entre ellos. ) o

Representar, de acuerdo con la normativa de aplicacion, los circuitos
y esquemas con la simbologia y codificacion adecuadas.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 70 horas) Tolerancias. Calidad de acabado superficial. Materia-
- les. Elementos comerciales. '
ci()r?) Elementos de normalizacién para la representa- | e) Planos de conjuntos y esquemas:

b} Sistemas de representacion:

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

Perspectiva caballera o isométrica. cuitos.
Sistema diédrico: herramientas para la representa- f) Dibujo técnico de obra civil:
cién. Elementos estructurales. Elementos constructivos.
c) Representacion de elementos de maquinas. g} Dibujo asistido por ordenador:
d) Especificaciones técnicas en los planos Programa C.AD. !
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Médulo profesional 9 (transversal): calidad en el mantenimiento y montaje de equipos e instalaciones

CAPACIDADES TERMINALES -

CRITERIOS DE EVALUACION

9.1

9.2

93

9.4

Analizar el sistema de calidad y los
elementos que lo integran, relacio-
nandolos con ta politica de calidad
establecida.

Analizar las técnicas metrologicas
gue permiten garantizar la correcta
evaluacion de la calidad de un pro-
ducto o proceso productivo.

Analizar y aplicar las «herramientas
de la calidad» apropiadas a la calidad
de suministro, calidad del producto,
estabilidad del proceso o0 mejora con-
tinua de la calidad.

Analizar los planes de calidad y la
documentacion especifica necesaria
para efectuar el control y gestion de
la calidad.

Describir la funcion de gestién de la calidad, identificando sus elementos
y la relacion 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 especificas de calidad que podrian estar distri-
buidas en la organizacion de la empresa.

Explicar tas funciones especificas de los elementos de la organizacién
de calidad, describiendo la interrelacién entre ellos y con la estructura
organizativa de la empresa.

Describir los instrumentos y dispositivos de control mas utilizados.

Explicar las técnicas metrologicas empleadas en el control dimensional
indicando, cuando proceda, los célculos aplicables a la misma.

Explicar los errores de medida y técnicas de célculo de incertidumbre

- de medida, incluyendo los conceptos de calibracion y trazabilidad.

En un caso practico partiendo de las especificaciones técnicas de una
pieza dada:

Determinar las técnicas de control adecuadas a los pardmetros que
hay que verificar. _

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

Aplicar las técnicas metroldgicas, registrando los resultados y com-
parandolos conlos especificados.

Definir los parametros que miden la centralizacion y dispersion de una
distribucion estadistica normal.

Describir las técnicas empleadas en el control estadistico del proceso.

Describir las herramientas de la calidad aplicables a la mejora continua
de la calidad.

Explicar los fundamentos y las técnicas de aplicacién de los planes de
muestreo. .

Explicar el fundamento y campo de aplicacion de los graficos por atributos.

En un supuesto prdctico de montaje y mantenimiento de equipos e
instalaciones: )

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

Aplicar las técnicas de mejora de la calidad, que permitan la inter-
pretacion 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.

Identificar los contenidos de un manual o plan de calidad, relacionandoios
con el producto o proceso y con las normas de sistemas de calidad
{(UNE 66.9001509000). )

Describir los criterios de valoracion de caracteristicas de control.

Relacionar los instrumentos y técnicas de ensayos con las caracteristicas
que pueden controlar.

Describir la estructura y contenidos de las pautas e informes de control.

Describir los aspectos que debe incluir una auditoria interna de calidad,
destinada a detectar el grado de cumplimiento de los planes de calidad
y sus anomalias. :

aj

Soporte basico y agentes asociados al perfecciona-

CONTENIDOS BASICOS (duracion 50 horas)

Politica industrial sobre calidad:

miento de la infraestructura de calidad.

Plan Nacional de Calidad industrial vigente.

b)

Gestion de la calidad:

Aspectos econdmicos de la calidad.
Sistemas de aseguramiento de calidad.

¢} Fundamentos de metrologia:

Concepto y proceso de medida.
Calibracién y trazabilidad.
Tolerancias dimensionales y geométricas.

d) Técnicas estadisticas de control de calidad:

Fundamentos de estadistica y probabilidad.
Control por variables y por atributos.
Capacidad de proceso y de maquina.
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Herramientas de la calidad aplicadas a la mejora

de la calidad:

Diagramas de evolucion o gestion, de Pareto, de afi-. f)
nidad, causa efecto, correlacion, dispersion o distribu-

cion, etc.

Matrices de pricridades, de criterios, de analisis, etc.

Analisis de Modos de Fallo y Efectos (AMFE).
Sistema histérico de mantenimiento ( SHM ).
Documentacion de la calidad:

Informes y partes de control.
Organizacion, gestion y actualizacion de la documen-
tacion generada. : :

Méodulo profesional 10 (transversal): planes de seguridad en el mantenimiento y montaje de equipos

e instalaciones

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERICS DE EVALUACION

101

10.2

10.3

10.4

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

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

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

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

Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas de montaje
de equipos e instalaciones, emitiendo una opinién critica de cada uno
de ellos.

Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas de distintos
sectores productivos, emitiendo una opinién critica de cada uno de
ellos: . .

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

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

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

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

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

Evaluar los costes y recursos necesarios para la aplicacion de los planes
estudiados.

Identificar {as instrucciones técnicas de los reglamentos y normativas eléc-
tricas y mecanicas vigentes.

ldentificar los derechos y los deberes méas relevantes del empleado vy
de la empresa en materia de seguridad e higiene.

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

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

Relacicnar y describir las normas sobre simbologia y situacién fisica
de sefiales y alarmas, equipos-contra incendios y equipos de curas
y primeros auxilios.

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

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con la legis-
lacion vigente, describiendo el desajuste, si lo hubiese, entre las nor-
mas generales y su aplicacion o concrecion en el plan.

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

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

Describir las caracteristicas y finalidad de las sefales y alarmas regla-
mentarias, para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de emergencia.

Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios relativos a
curas, primeros auxilios y traslados de accidentados.

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

Determinar las especificaciones de los medios y equipos de seguridad
y proteccidn,

Elaborar una documentacion técnica en la que aparezca la ubicacién
de equipos de emergencia, las sefiales, alarmas y puntos de salida
en caso de emergencia de la planta, ajustdndose a la legislacion
vigente.

Identificar y describir las causas de los accidentes.

Identificar y describir los factores de riesgo y las medidas que hubieran
evitado el accidente. :

Evaluar las responsabilidades dei trabajador y de la empresa en las causas
del accidente.
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10.5 Analizar situaciones de peligro y

. accidentes, como consecuencia de

un incorrecto o incompleto plan de
seguridad.

10.6 Analizar las medidas de proteccién

en el ambiente de un entorno de
trabajo y del medio ambiente, apli-
cables a las empresas.

A partir de un cierto nimero de supuestos, en los que se ponga en
peligro la seguridad de los trabajadores y de los medios e instalaciones
v en los que se produzcan dafios:

tdentificar 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 actuacion para acometer la situacién creada.
Determinar los equipos y medios necesarios para subsanar la situacion.
Etaborar un informe en el que se describan las desviaciones respecto
a la nofmativa vigente o el incumplimiento de la misma.
Evaluar el coste de los dafios.

Identificar las posibles fuentes de contaminacion del entorno ambiental,

Relacionar los dispositivos de deteccién de contaminantes, fijos. y moviles
con las medidas de prevencion y proteccion que se deben utilizar..

Describir los medios de vigilancia mas usuales de afluentes y efluentes,
en los procesos de produccién y depuracidn en la industria.

Explicar las técnicas con las que la industria depura sustancias peligrosas
para el medio ambiente.

Justificar la importancia de las medidas de protection, en lo referente
a su propia persona, la colectividad vy el medio ambiente.

Describir los medios higiénicos 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.

a) Planesy normas de seguridad.e higiene:

CONTENIDOS BASICOS (d'uracic'm 35 horas)

Politica de seguridad en las empresas.

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el
sector de mantenimiento y moniaje de equipos e ins-

talaciones.

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra-

bajo y sobre higiene personal.

b)

Factores y situaciones de riesgo:

¢) Medios, equipos y técnicas de seguridad:

Ropas y equipos de proteccion personal.

Sefiales y alarmas.

Equipos contra incendios.

Técnicas para la movilizacion y el traslado de objetos.

d) Situaciones de emergencia:

Técnicas de gvacuacion,
Extincidn de incendios.
Traslado de accidentados.

e} Factores. Sistemas de prevencion y proteccién
del medio amhiente:

Riesgos mas comunes en el sector de mantenimiento
y montaje de equipos e ‘ir)stalac:iones.

Métodos de prevencion. _ o

Protecciones en las maquiiias e instalaciones.

Sistemas de ventilacién y evacuaciéin de residuos,

Medidas de seguridad en produccién, preparaciori a2 -

Factores del entorno de trabajo.

Factores sobre el medio ambiente.

Procedimientos de tratamiento y control de efluentes
del proceso.

Normas de evaluacién ante situaciones de riesgo
ambientales.

maquinas y mantenimiento.

Normativa vigente sobre seguridad medioambiental.

Modulo profesional 11 {transversal): elementos de maquinas

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Analizar el comportamiento de los
mecanismos empleados en las
maguinas, con el fin de obtener sus
relaciones cinematicas y aplicacio-
nes tipo,

Clasificar los distintos mecanismos en funcién de las transformaciones
que producen.

Relacionar los distintos mecanismos con aplicaciones tipo de cada uno
de ellos.

Aplicar las férmulas y unidades adecuadas que se utilizan en el célculo
de las relaciones de transmisién que intervienen en las cadenas cine-
maticas empleadas en las maquinas.

Determinar los datos necesarios para el caiculo cinematico y simulacion,
en la utilizacion de programas informaticos, e interpretar los resultados.
- Ante un supuesto préctico definido por el esquema de una maquina
y 5Us pardmetros basicos:

Identificar las especificaciones técnicas que debe cumplir la cadena
cinematica. '

Determinar los elementos que componen la cadena cinematica y sus
caracteristicas técnicas, interpretando la docurmentacion e informa-
cion de caracter técnico.

Identificar los elementos que han de ser calculados, mediante el analisis
de la transmision.
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11.2

Realizar célculos para establecer
las dimensiones de los mecanismos
que intervienen en las maquinas,
aplicando formulas establecidas,
en funcién de las solicitaciones y
especificaciones técnicas requeri-
das, analizando el comportamiento
de dichos mecanismos.

11.3 Analizar los sistemas mecanicos de

las maquinas identificando las par-
tes y elementos que las constitu-
ven, describiendo la funcién aus
realizan y su relacidn 254 ei resto
de los elemzins que componen el
s15tema.

Analizar la influencia de ios mate-
riales y sistemas de lubricacion en
los drganos de magquinas someti-
dos a desgaste con el fin de deter-
minar especificaciones de mante-
nimiento.

1}

Determinar los parametros cinematicos fundamentales de los elementos

mecanicos en funcion de los resultados de los célculos realizados.

Establecer las dimensiones de los elementos de transmisién realizando
los calculos cinemadticos necesarios.

Relacionar las formas constructivas de los diferentes érganos 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 éstos (traccion, compresion, tor-
sion, cizalladura, etc.).

En distintos supuestos practicos:

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

Determinar las férmulas y unidades adecuadas que se dehen utilizar.
en ef calculo de los elementos, en funcién de sus caracteristicas.
y de los coeficientes de seguridad de fos materiales.

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

Determinar la informacion necesaria para el calculo, y la simulacion
de programas informaticos, e interpretar los resultados.

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

ldentificar las especificaciones técnicas que deben garantizar la cons-
truccion del producto (esfuerzo méaximo que debe transmitir, poten-
cia, velocidad maxima, etc.).

Identificar la documentacion e informacion técnica necesaria {(normas,
abacos, tablas, procesos, etc.) que permita determinar las carac-
teristicas constructivas de los elementos. .

Representar en esquema los esfuerzos a los que estan sometidos los
elementos. :

Obtener el valor de los diferentes esfuerzos que actlan sobre los ele-
mentos de transmision, en funcidn de las solicitaciones que hay
que transmitir. :

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

Establecer las dimensiones de los elementos realizando los célculos
necesarios.

Determinar la potencia motriz en funcion de las prestacionzs solicitadas
a la maquina y las caracteristicas del conit;%ia cinematico.

Explicar las caracteristicas g% diferentes grupos mecdhicos de una
maquina y sus r=iiciones funcionales, asi como las de los elementos
que los constituyen, interpretando la documentacion técnica de la
inisma.

Ante una maquina con y sin documentacién técnica:

Identificar los grupos funcionales que la constituyen y sus elementos
y elaborar los listados de materiales, asignando nombres seqUn nor-
mativa mecénica, diferenciando los componentes comerciales y las
piezas especificas disefadas para la maquina, y sus especificaciones
técnicas. .

Identificar las partes o puntos criticos donde pueden aparecer des-
gastes, fatigas, necesidades de refrigeracion, necesidades de engra-
se, necesidades de tratamientos térmicos, etc., en los que, por su
singularidad, es necesario realizar algin tipo de mantenimiento.

Elaborar documentacion técnica estableciendo las condiciones dptimas
de explotacion: margenes de los pardmetros iniciales y referenciales,
margenes de funcionamiento (vibraciones, holguras, desviaciones
de valores, tension de las correas, etc.).

Describir los efectos del engrase y la lubricacion, en los componentes
sometidos a desgaste.

Explicar los sistemas de lubricacién de drganos de maquinas, descri-
biendo los elementos que los compaonen.

Calcular la vida de.los elementos sometidos a desgaste o rotura apli-
cando las fdrmulas, normas, tablas, 4bacos necesarios.

A partir de unos conjuntos mecéanicos, correctamente caracterizados
por planos y especificaciones técnicas, que estén sometidos a desgaste:



BOE nim. 44

Martes 20 febrero 1996 6055

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DF EVAI 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 o tratamientos que disminuyan el desgaste.

Establecer la periodicidad de lubricacion, asi como el cambio de los
elementos sometidos a desgaste.

a)

CONTENIDOS BASICOS (duracion 55 horas)

Materiales:

Propiedades de los materiales.
Metales ferrosos.

Metales no ferrosos.

Plasticos.

Ceramicos.

Materiales compuestos.

Tratamientos termicos v superficiales.

b)

Mecanismos:

Elementos de union.

Elementos de transmision. Embragues y frenos.

Reguladores.

Levas y actuadores.

Ajustes y tolerancias.

Mecanismos. Cinematica y dindmica. Relaciones de
transmisién, par y potencia, rendimientos.

¢) Maquinas:

Concepcion organica.
Cadenas cinematicas.
Lubricacidn y engrase.
Programas informaticos de calculo.

Mddulo profesional 12 (transversal}). relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

121

12.2

12.3

12.4

12.5

Utilizar eficazmente las técnicas de
comunicacion en su medio laboral
para recibir y emitir instrucciones
e informacién, intercambiar ideas'u
opiniones, asignar tareas y coordi-
nar proyectos.

Afrontar los conflictos que se ori-
ginen en el entorno de su trabajo,
mediante la negociacion y la con-
secucion de la participacion de
todos los miembros del grupo en
la deteccién del origen del proble-
ma, evitando juicios de valor y resol-
viendo el conflicto, centrandose en
aquellos aspectos que se puedan
modificar.

Tomar decisiones, contemplando
las circunstancias que cbligan a
tomarlas y teniendo en cuenta las
opintones de los demas respecto a
las vias de solucion posibles.

Ejercer el liderazgc de una manera
efectiva en el marco de sus com-
petencias profesionales adoptando
el estilo mas apropiado en cada
situacidn.

Conducir, moderar y/o participar
en reuniones, colaborando activa-
mente o consiguiendo la colabora-
cion de-los participantes.

Identificar el tipo de comunicacién utilizado en un mensaje y las distintas
estrategias utilizadas para conseguir una buena comunicacién.
Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo.
Distinguir una buena comunicacién que contenga un mensaje nitido
de otra con caminos divergentes que desfiguren o enturbien el objetivo
principal de la transmision.

Deducir las alteraciones producidas en la comunicacién de un mensaje
en el que existe disparidad entre lo emitido vy lo percibido.

Anaiizar y valorar las interferencias que dificultan la comprensién de
un mensaje,.

Definir ef concepto y los elementos de la negociacion.

tdentificar los tipos y la eficacia de los comportamientos posibles en
una situacion de negociacion.

ldentificar estrategias de negociacién, relaciondndolas con fas situa-
ciones mas habituales de aparicion de conflictos en la empresa.
Identificar el método para preparar una negociacion, teniendo en cuenta
las fases de recogida de informacidn, evaluacion de la relacién de fuer-
zas y prevision de posibles acuerdos.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden
utitizar ante una situacion concreta.

- Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una decision

y elegir la mas adecuada.

Aplicar el método de buisqueda de una solucion o respuesta.

Respetar y tener en cuenta las opiniones de los demas, aunque sean
confrarias 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 el lider. :

Estimar el papel, competencias y limitaciones del mando intermedio
en la organizacion:

Enumerar las ventajas de los equipos de trabajo frente al trabajo
individual.

Describir la funcion y el método de la planificacidn de reuniones, defi-
niendo, a través de casos simuladaos, objetivos, documentacion, orden
del dia, asistentes y convocatoria de una reunién.

Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.

Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.

Identificar la tipologia de participantes.
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de grupo.

de grupos.

— Describir las etapas del desarrollo de una reunion. -
— E£numerar {os objetivos mas relevantes que se persiguen en las reuniones

— ldentificar las diferentes técnicas de dinamizacion y funcionamiento

—_Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantes.

12.6 Impulsar el proceso de motivacion |~ Definir la motivacién en el entorno laboral.
e su entorno laboral, facilitando la|— Explicar las grandes teorias de la motivacién.
mejora en el ambiente de trabajo|— ldentificar las técnicas de motivacion aplicables en el entorno laboral.
y el compromiso de las personas|— En casos simulados seleccionar y aplicar técnicas de motlvamon ade-

con los objetivos de la empresa.

cuadas a cada situacion.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 horas)

a) Lacomunicacion en la empresa:

Produccidon de documentos en los cuales se conten-
gan las tareas asignadas a los miembros de un equipo.

Comunicacidn coral de instrucciones para la conse-
cucion de unos objetivos.

Tipos de comunicacion.

Etapas de un procesc de comunicacion.

Redes de comunicacion, canales y medios.

Dificultades/barreras en la comunicacion.

Recursos para manipular los datos de la percepcién.

La comunicacion generadora de comportamientos.

El control de la informacion. La informacién como
funcién de direccion.

b) Negociacién:

Concepto y elementos.
Estrategias de negociacion.
Estilos de influencia.

c) Solucidn de problemas y toma de decisiones:

Resolucidon de situaciones conflictivas originadas
como consecuencia de las relaciones en el entorno de
trabajo.

3.4 Mddulo profesional de formacion en centro de trabajo.

Proceso para la resolucion de problemas.
Factores que influyen en una decision.
Métodos méas usuales para [a toma de decisiones en

grupo.

Fases en la toma de decisiones.

d) Estilos de mando:

Direccion y/o liderazgo.
Estilos de direccion.
Teorias, enfoques del iiderazgo.

e} Conduccidn/direccién de equipos de trabajo:

Aplicacién de las técnicas de dinamizacion y direcciéon

de grupos.

Etapas de una reunion,

Tipos de reuniones,

Técnicas de dinamica y direccion de grupos.
Tipologia de los participantes.

f) La motivacidn en el entorno labotat:

Definicion de la motivacion.
Principales teorias de motivacion.
Diagnéstico de factores motivacionales.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Intervenir en el seguimiento y control de
la planificacion del mantenimiento con-
trastandolo con la situacion del
momento en el cumpiimiento de los
objetivos de la empresa, y analizando
la compatibilidad del programa con la
producciéon y las cargas de trabajo y
con los recursos y medios movilizados.

Determinar los indices de fiabiiidad, dis-

ponibilidad y mantenibilidad de una
finea de produccion y de sus magquinas,
considerando todas las variables de la
misma, a partir del historial del Ultimo
periodo de gestion.

Establecer los niveles de cantidad, dispo-

nibilidad y costes de las piezas de
repuestos (PDR).de una méquina para
garantizar el cumplimiento del progra-
ma de mantenimiento preventivo y de
las operaciones de reparacion, a partir
del historial de mantenimiento y docu-
mentacion técnica de la maquina.

Clasificar por las categorias establecidas los trabajos de mantenimiento
planificados y realizados.

Analizar los trabajos de mantenimiéhto cumplimentados (los mas sig-
nificativos dentro del periodo analizado), contrastandc los elementos
de la plamflcacmn con las circunstancias de su realizacién en cada
caso.

Elaborar un informe con las conclusiones obtenidas y con la propuesta
de posibles modificaciones sobre los elementos de la planificacion del
mantenimiepto para su mejora.

ldentificar los factores que intervienen en fa determinacion de los indices
y relacionarlos con las vartabies y circunstancias de la linea de
produccion.

Aplicar los procedimientos de calculo adecuados para la determinacion
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 o 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 o acon-
sejando |la oferta mas favorable para la empresa.

Localizar y proponer la ubicacion fisica mas adecuada seguin las carac-
teristicas de piezas o materiales, teniendo en cuenta las condiciones
medioambientales, rotacion de productos, caracteristicas de piezas y
elernentos.
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intervenir en la correccion {de la disfuncion

o reparacion) de fallos y/o averias, rea-
lizando el diagnostico correspondiente
y en la puesta a punto de una maguina,

equipo o sistema, utilizando los equipos |

adecuados y con la seguridad esta-
blecida.

Intervenir en el proyecto de modificacion

de algung o todos los sistemas de una
linea de produccién, participando en el
disefio 0 en el montaje, elaborando, en
su caso, [os programas para el equipo
programable, utilizando ios medios dis-
ponibles y con la sequridad y calidad
establecida.

Comprobar que los albaranes coinciden con los productos recibidos,
en cantidad y calidad y en caso de anomalias hacer constar ia incidencia
o reclamacion si procede.

Llevar un control exhaustivo y puntual de las entradas y salidas del
almacén, manejando cualquier tino de soporte de informacidn.

Realizar el inventario del almacén teniendo en cuenta las distintas varia-
bles (entradas, salidas, porcentaje de piezas daterioradas, etc.), acon-
sejando la realizacion de pedidos en el momento adecuado.

Generar y/o actualizar un fichero de proveedores, manejando cualquier
tpo de soporte de informacion.

Realizar las pruebas funcionales, verificando los sintomas recogidos
en el parte de averias y caracterizando dichos sintomas con precisién.
Realizar la hipdtesis de partida de las posibles causas de la averia
determinando, en cada caso, si la naturaleza de la misrma es mecanica,
eléctrica y/o de tipo «software».

Establecer el plan de actuacion, determinando las distintas fases que
se van a ssguir, los procedimientos que se deben utilizar y las com-
probaciones que deben efectuarse v seleccionando la dacurentacion
técnica necesaria, asi como los medios mas indicados en cada caso.
Localizar la averia en un tiempo razonable, siguiendo el pian establecido
y utilizando los medios adecuados.

Realizar el presupuesto de la intervencién, donde se recoja con sufi-
ciente procision la tipologia y coste de la reparacion.

Supervisar las operaciones de desmontaje/montaje y sustitucion de
elementos, componentes o modulos defectuosos, cuidando que se efec-
tlen en un tiempo adecuado y con la calidad debida.

Efectuar las pruebas funcionales y ajustes necesarios para restablecer
la adecuada operatividad del sistema.

Realizar fas pruebas de fiabilidad del sistema establecidas.

Respetar las normas de seguridad personal y de los equipos y medios
utiizados, siguiendo las pautas del buen hacer profesional.

Realizar el informe de reparacion de la averia en el formato normalizado,
recogiendo ta informaciéon suficiente para realizar la facturacién de la
intervencion y la actualizacion de' historial de averias de dicho sisterna.

En el supuesto de intervencidn an el diserio:

Reunir las especificaciones funcionales, las condiciones de seguridad
y tados aquellos datos que se estimen necesarios para el desarrollo
de los sistemas.

Seleccionar el tipo de tecnologia ¢ tecnologias méas acordes con los
requerimientos del sistema.

Aportar ideas de configuracion fisica de la estructura de los sistemas.
seleccionando los equipos, dispositivos y materiales que mejor se
adecuan a la relacion prestaciones-coste establecida.

Realizar el estudio técnico-econdmico de la solucién adoptada, justi-
ficando los criterios adoptados en cada caso.

Elaborar esquemas y planos correspondientes a la solucién adoptada, -
empleando las normas de represantacién estandar y utilizando lcs
medios disponibles.

Elaborar, en su caso, los diagramas v los programas de control nece-
sarios, para el autémata o sistema programable, correspondientes
a la solucidén adoptada, asegurando la funcionalidad vy fiabilidad del
sistema.

Elaborar el iiiorme correspondiente a las pruebas funcionales y de
fiabilidad prescritas, indicando las contingencias, modificaciones y
demas informacién conveniente que facilite la actualizacién de la
documentacién del sistema.

En el supuesto de intervencién en el montaje:

Reunir las especificaciones funcionales, las condiciones de seguridad
y todos aquellos datos que se estimen necesarios para el desarrollo
de los sistemas.

Elaborar. en su caso, los diagramas vy los programas de control nece-
sarios, para el autémata o sistema programable, correspondientes
a la solucién adoptada, asegurando la funcionalicad y fiabilidad del
sistema.

Elaborar el proceso de ejecucion correspondiente a les distintas fases
de implantacion del sistema, especificando las etapas, los medios,
tiempos y demas informacidn necesaria para ia correcta ejecucion
de montaje.
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Actuar en el puesto de trabajo respetando
fas normas de sequridad personal y de
fos medios y materiales utilizados en
e! desompenc de las actividades.

Realizar los trabajos de montaje del sistema correspondiente, aportando
soluciones que optimicen el resultado final del proceso.

Cumplir con los ptanes de calidad y seguridad establecidos, informando
convenientemente de los incidentes y contingencias que surjan.

Realizar, a su nivel, la carga de los programas de control, las pruebas
de los sistemas y puesta a punte de la instalacién, aplicando los

rocedimientos mas adecuados en cada caso.

Elaborar el informe correspondiente a las pruebas funcionales v de
fiabilidad prescritas, indicando las contingencias, modificaciones y
demas informacién conveniente que faciiite la actualizacion de la
documeniacion del sistema.

identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procescs y man-
tenimiento de sistemas, equipos vy maquinas, materiaies, herramientas
e instrumentos, asi como la intorracion y sefiales de precaucion gque
existan en el lugar de sy actividad.
identificar los medios de protaccién y el comportamianio preventlivo
gue se debe adopta: para los distintos trabajos y en caso de emergencia.
Tener urna actitud cauta y previsora, respetando fielmente las normas
de seguridad e higiene.
Emplear ins Ctiles de proteccion personal disponibles v establecidos
ara las disiintas operaciones.
tilizar los medios y Gliles de proteccion de componentes, insirumentos
y equipos estandarizados.

Duracién 210 horas.

Mdédulo profesional de formacian y onentacion laboral,

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Determinar actuaciones proventivas y/o
de proteccion minimizando los factores
de riesgo vy las consecuencias para la
salud v el medio ambiente gue pro-
ducen.

Aplicar las medidas sanitarias basicas
inmediatos o al lugar del accidente en
situaciones simuladas.

Diferenciar las modaiidades de contrata-
cién y aplicar procedimientos de inser-
cién en la realidad laboral como tra-
bajador por cuenta ajena o por cuenta
propia.

Orientarse en el mercado de trabajo, iden-
tificando sus propias capacidades €
intereses y el itinerario profesional mas
idéneo.

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

Identificar las situaciones de riesgo mas habituaies en su ambito de
trabajo, asociando las técnicas generales de actuacién en funcién de
las mismas.

Clasificar los dafios a la salud v al medio ambiente en funcidn de las
consecuencias y de los factores de riesgo méas habituales que los
generan.

Proponer actuaciones preventivas y/o de proteccion correspondientes
a los riesgos mas habituales, que permitan disminuir sus consecuencias.

Identificar ia prioridad de intervencion en el supuesto de varios lesio-
nacos o de multiples lesionados. conforme al criterio de mayor riesgo
vital intrinseco de iesiones. :

Identificar la secuencia de medidas gque deben ser aplicadas en funcién
de las lesiones existentes en el supuesto anterior.

Realizar la ejecucion de técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacion, tras-
lado, etc.), aplicando los protocolos establecidos.

Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes
en su sector productivo que permite la legislacion vigente.

En una situacion dada, elegir y utilizar adecuadamente las principales
técnicas de bdsqueda de empilec en su campo profesional.

identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios
y localizar los recursos precisos, para constituirse en trabajador por
cuenta propia.

Identificar v evaiuar las capacidades. actitudes y conocimientos propios
con valor profesionalizador.

Definir fos intereses individuales y sus motivaciones, evitando los con-
dicionamientos por razdn de sexo o de otra indole.

ldentificar la oferta formativa y la demanda laboral reterida a sus
intereses.

Emplear las fuentes basicas de informacion del derecho laboral {Cons-
titucion, Estatuto de los Trabajadores, Directivas de la Union Europea,
convenio colectivo, etcétera) distinguiendo ios derechos y las obliga-
ciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos gue intervienen en una «liguidacion
de haberes»,

En un supuesto de negoctacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion. ] o o
identificar las variables {salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnologicas, etc.) objeto de negociacion.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Interpretar los dates de la estructura

socioeconomica espafiola, identifican-
do las diferentes variabies implicadas
y las consecuencias de sus posibles
variacignes.

Analizar la organizacion y la situacion eco-

nomica de una empresa del sector,
interpretando los parametros economi-
cos que la determinan.

Dascribir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la

negociacidn.
ldentificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

A partir de informaciones econdmicas de caracter general: identificar
las principales magnitudes macroecondmicas y analizar {as relaciones
existentes entre ellas.

Exphuar las areas funcionales de una empresa tipo del sector, mdlcando
las relaciones existentes entre elfas.
A partir de la memoria econ6mica de una empresa:

Identificar e interpretar las variables econdmicas mas relevantes que inter-

vienen en la misma.

Calcular e interpretar los «ratios» basicos (autonomia financiera, solvencia,

garantia y financiacion del inmovilizado, etc.) que determinan la situa-
cion financiera de la empresa.

Indicar las posibles lineas de financiacion de la empresa.

cio

de

yd

CONTENIDOS BASICOS (duracion 35 horas)

a) Salud laboral:
Condiciones de trakajo y seguricad,

Factores de riesgo: medidas de prevencion y protec- -

n.

Organizacidon segura del trabajo; técnicas generales

prevencion y proteccion,
Primeros aurxilios.

b) Legislacion y relaciones laborales:

Derecho laboral: nacional y comunitario.

Seguridad Social y otras prestaciones.
Negociacion colectiva.

c}
El proceso de busqueda de empleo.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. )
Andlisis y evaluacion del propio potenciai profesional

e los intereses personales.

Orientacion e insercion socic-lzboral:

[tinerarios formativos/profesionalizadores.
Habitos sociales no discriminatorios.

d)

Variables macroecondmicas e mdlcadores SOCI0ECOo-
némicos.
Relaciones socioecondémicas internacionales.

Principios de economia

e) Economia y organizacion de la empresa:

La empresa: areas funcionales y organigramas.
Funcionamiento econdmico de la empresa.

3.6 Materias del bachillerato que se han debido cursar
para acceder al ciclo formativo correspondiente a
este tituio.

3.6.1 Materias de modalidac:

Tecnologia industrial II.
Electrotecnia.

4. Profesorado

4.1 Especialidades del profesorado con atribucion docente en tos madulos profesionales del ciclo formativo de
mantenimiento de equipo industrial.
MCDULO PROFESIONAL ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO CUERPO

1. Procesocs y gsstion del manteni- Organlzacmn vy Proyectes de Fabrica- | Profesor de Ensefianza Secundaria.
miento. cion Mecanica,

2. Montaje y mantenimiento de! sis-|Mecanizado. y Mantenimiento de |Profesor Técnico de F.P.
tema mecanico. Maguinas.

3. Montaje y mantenimiento de los | Mecanizado y Mantenimiento de!Profesor Técnico de F.P.
sistemas hidraulico y neumético. Magquinas.

4. Montaje y mantenimiento de los | Instalaciones Electrotécnicas, Profesor Técnico de F.P.
sistemas eléctrico y electrémico.

5. Montaje y mantenimiento de sis-| Organizacion y Proyectes de Fabrica- | Profesor de Ensefianza Secundaria
temas automaticos de produc- cion Mecanica.
cion.

6. Proyectos de modificacion dei Organizacion y Proyectes e Fabrica- | Profesor de Ensefanza Secundaria.
equipo industrial. cién Meacanica,

7. Técnicas de fabricacidon para ei|Mecanizado y Manteninmitento de |Profesor Técnico de F.P.
mantenimiento y montaje. Maquinas.

3. Representacion grafica en maqui- | Oficina de Proyectos de Fabricacion | Profesor Técnico de F.P.
naria. Mecanica. ;

9. Calidad en el mantenimientc y|Organizacidon y Proyectos de Fabrica- | Profesor de Ensefianza Secundaria.

montaje de equipos e instalacio-
nes.

cion Mecanica.
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MoDuULOD PﬁOFESIONA{_

ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO CUERFD
10. Planes de seguridad en el man-|Organizacién.y- Proyectos de Fabrica-|Profesor de Ensefianza Secundaria.
tenimiento y montaje de equlpos cuon Mecamca
e instalaciones. . . % oL . _
11. Elementos de maqumas Orgamzac:on y Proyectos de Fabrica- | Profesor de Ensefanza Secundaria.
: cion Mecanica. . -
12. Relaciones en el entorno de tra-|{Formacion y Orientacion Laboral. Profesor de Ensefanza Secundaria.
bajo. _
13. Formacidn y orientacion laboral. | Formacion y Orientacion Laboral. Profesor de Ensefanza Secundaria.
4.2 Materias del bachillerato que pueden ser impartidas por el profesorado de las’ eSpemalldades deﬂmdas en
el presente Real Decrato.
MATERIAS ESPECIALIDA[‘J PEL PROFESORADC CUERPD .
Mecanica. Orgamzamon y Proyecétos de Fabrica:| Profésor de Ensefianza Secundaria.

Tecnologia Industrial I.

Tecnologia Industrial II.”

" Organlzacuén y Proyectos de Fabrica-

.cian Mecanica.

cion Mecanica. '
Organizacion y Proyectos de Fabrica-
cion Mecaniga.

Profesor de Enserianza Secundaria. .

Profesor de Ensefianza Secundaria.

4.3 Equivalencias de tltulamones a efectos de docen—
cia. : .
4.3.1 Para la imparticion de los médulos profesionaies
correspondlentes ala especmhdad de:

Orgamzacnén X, Prpyectos de Fabucaclbn Mecémca

'Se establece nln« equuvalencla a efectos de. docencm
de los titulos de: -

Ingehiero Técnu:o en Instalaciones Electromecamcas
Mineras.

- -lngeniern T écmaa.mwnexalmgla y. Meiahugla.
Ingeniero Técnico en Estructuras de! Buque.
ingeniero Técnico en Construcciones Civiles.
Ingeniero Técnico en Maquinas Navales,

Ingeniero Técnico en Aefonaves.
Ingeniero Técnico en Materiales Aeronauticos y

Armamento Aéreo.

Ingeniero - Técnico en Explotaciones Agropecuanas

Ingeniero Técnico en Industrias Agricolas.

Ingeniero Técnico en Mecanlzac:lon Agrarla y Cons~
trucciones Rurales.

Ingeniero Técnico en Explotac1on de Minas

Ingentero Técnico en Mecanica.

Ingeniero Técnico en Organizacién industrial.

Ingeniero Técnico en Mecanica (Estructura e Insta-
laciones Industriales).

Ingeniero Técnico en Mecanica (Construccion de
Maguinaria).

Ingeniero Técnico en Disefio Industrial.

ingeniero Técnico en Equipos y Materiales Aeroes-
paciales.

Ingeniero. Técnico en Industrias Agranas y -Alimen-
tarias.

Ingeniero Técnico en Mecanizacidn y Construcciones
Rurales.

Ingeniero Técnico Industrial.

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

Formacién y Orienhtacion Laboral.

Se establece la equivalencia, a efectos de docencia,
de los titulos de:

Diplomado en Ciéncias Empresariales.
Diplomado en Relaciones Laborales.
Diplomado en Trabajo Social.
Diplomado en Educacion Social.

con los de:Doetor, Ingenierd; quuit‘b'cto’o-_Licer?C'i’ado._

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

De conformidad con ek articuio 39 ‘del Reat Decreto

-+.-1004,/19391, 14 de junio, el ciclo formativo de formacidn

profesionat de grado superior: Mantenimiento de Equipo
Industrial, requiere, para la imparticion de las ensefianzas
definidas en el presente Real Decreto, los siguientes
espacios minimos que incluyen los establecidos en el
articulo 32.1.a del citado Real Decreto 1004/1991, de
14 de junio.

. Grado
Espacio formativo Supe_rflci’e da utilizacidn
m* Porcentaje
. T
Taller de Mantenimiento .......... 180 15
Laboratorio de sistemas automa-

HCOS L i 120 20
Taller de equos electrotécnicos ... 120 10
Talter de mecanizado basico ...... 150 10
Aulatéenica ..........cooeiiieniinn. 120 35
Aulapolivalente .................... 60 10

Fl «grado de-utilizacién» expresa-en tanto por ciento
ta ocupacion en horas del espacio prevista para la impar-
ticién de las ensefianzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecto .de la duracion total de estas ensefianzas.
y por tanto, tiene sentido arientativo para el que definan
las admunistracianes educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el «grado de utilizacidony,
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu-
pados por otros grupes 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 ocupaciin expresada
por el grado de utilizacién) podran realizarse en super-
ficies utilizadas también para otras actividades forma-
tivas afines.
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No debe interpretarse que los diversas espacios for-
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen-
te mediante cerrarmientos.

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso
a estudios universitarios

6.1 Modulos profesionales que pueden ser cbjeto de
convalidacion con la formacidn profesionz! ocupa-
conal

Procasos y gestidn del mantenimiento.

Montaje y mantenimiento del sisterna mecénico.

Montaje y mantenimiento de los sistemas hidraulico
y neumatico.

Montaje y mantenimiento de tos sistemas eléctrico
y electronico.

Montaje y mantenimiento de sistemas automaticos
de produccién. '

Proyectos de modificacién del equipo industrial.

taje.

6.2 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencta con la practica laboral:

Procesos y gestion del mantenimiento.

Montaje y mantenimiento del sistema mecdnico.

Montaje y mantenimiento de los sisternas hidraufico
y neumatico.

Montaje y mantenimiento de los sistemas eléctrico
y electronico.

Montaje y mantenimiento de sistemas automaticos
de produccidon.

Proyectos de madificacion del equipo industrial.

Técnicas de fabricacion para el mantenimiento y mon-
taje.

Formacidn en centro de trabajo.

Formacidn y orientacion laboral.

6.3 Acceso a estudios universitarios:

Ingentero Técnico.
Diplomado de la Marina Civil.

3689 REAL DECRETO 82/1996, de 26 de enero,
por el que se aprueba el Reglamento Orgdnico
de las Escuelas de Educacion Infantil v de los

Colegios de Educacion Primaria.

El Reglameno Organico de las Escuelas de Educacién
Infantil y de los Cotegios de Educacién Primaria fue apro-
bado por el Real Decreto 819/1993, de 28 de mayo,
con el objetivo de brindar a los centros una Gnica norma
comprensiva de todos los preceptos cuya aplicacion se
consideraba imprescindible para su correcto funciona-
miento y para cumplir lo ordenado, a este respecto, en
las Leyas Organicas 8/1985. de 3 de julio, reguladora
del Derecho a la Educacion, y 1/1990, de 3 de octubre,
de Ordenacion General del Sistema Educativo.

Posteriormente, la Ley Organica 9/1995, de 20 de
noviembre, de la participacién, la evaluacidn y el gobier-
no de los centros docentes, ha introducido, para garan-
tizar una ensefianza de calidad, nuevos mandatos a los
poderes publicos sobre fomento de la participacion de
la comunidad educativa en la organizacidn y gobierno
de los centros docentes sostenidos con fondos pablicos
y en la definicidon de su proyecto educativo, sobre el
apoyo al funcionamiento de los d6rganos de gohierno

Técnicas de fabricacion para el mantenimiento y mon-

de los mismos centros y sobre el establecimienta de
procedimientos para la evaluacion del sistema educativo,
de los centros, de la labor docente, de los cargos direc-
tivos y de la actuacién de la propia Administracién Edu-
cativa.

Asi, los titulos |, Il y Il de esta Ley introducen impor-
tantes novedades gue suponen una mayor profundiza-
cién en las materias antes citadas, en coherencia con
el objetivo de mejora de la calidad de ia ensenanza que
se pretende con fa reforma educativa puesta en marcha
por la Ley Organica 1/1990, de 3 de octubre, de Orde-
nacion General del Sistema Educativo.

Consecuentemente, es necesario aprobar un nuevo
reglamento organico de las escuelas de educacion infan-
til y de los colegios de educacion primaria que recoja
lo preceptuado en {a 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 Educacion Infanti! y de los Colegios
de Educacién Primaria.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacion
y Ciencia, previo informe del Consejo Escolar del Estado,
de acuerdo con el Consejo de Estado, y previa delibe-
racicn del Consejo de Ministros en su reunién del
dia 26 de enero de 19986,

DISPONGO:

Articulo dnico.

Se aprueba el Reglamento Orgénico de las Escuelas
de Educacion Infantil y de los Colegios de Educacion
Primaria que se enicuentren ubicados en el ambito terri-
tortal de gestion que corresponde al Ministerio de Edu-
cacion y Ciencia, cuyo texto se inserta a continuvacion.

Disposicidn adicional primera.

El presente Reglamento QOrganico tendra caracter
supletorio para todos los centros docentes de educacion
infantil y primaria cuya titularidad corresponda a aquellas
Comunidades Auténomas, que se hallen en el pleno ejer-
cicio de sus competencias educativas, en tanto no dis-
pongan de normativa propia y en todo lo que les sea
de aplicacion. o . -

Disposicion adicional segunda.

Lo gue establece el titulo V del Reglamento Organico,
sobre evaluacion de los centros, sera de aplicacién a
todos los centros concertados de educacion primaria,
ubicados en el ambito territorial de gestidon que corres-
ponde at Ministerio de Educacion y Ciencia.

Disposicion adicional tercera.

Lo dispuesto en este Reglamento se entiende sin per-
juicio de las peculiaridades de los centros docentes de
caracter singufar acogidos a convenios entre el Minis-
teric de Educacion y Ciencia y otros departamentos.

Disposicién transitoria primera.

1. Provisionalmente, durante el tiempo que en cada
caso la Administracion Educativa determine, los colegios
de educacion primaria podran impartir el primer ciclo
de la educacion secundaria obligatoria. A fin de garan-
tizar {a adecuada coordinacion docente de estos estu-
dios, dichos colegios seran adscritos por el Ministerio
de Educacién y Ciencia a un instituto de educacion
secundaria.



