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Almacen de aproximadamente 20 metros cuadrados.
Sala de administracién del centro. Despachos de direc-
cion del centro.

Los centros deberan reunir las condiciones higiénicas,
acusticas, de habitabilidad y de seguridad exigidas por
la legislacion vigente y disponer de licencia mummpal
de apertura como centro de formacion.

4.2 Equipo y maquinaria:

Un analizador de redes de BT. Ocho autématas pro-
gramables modulares. Ocho bancadas de motores. Ocho
cajas metalicas. Ocho generadores de funciones. Ocho
impresoras graficas. Ocho mesas de trabajo para dos
personas, compuestas de. bases de enchufe bipolar
con TT. Bases de enchufe tripolar + N + TT. Fuente
de alimentacién de corriente continua. Interruptor bipo-
lar. Interruptor automatico magnetotérmico tetrapolar.
Tornillo de banco de sujecién. Voltimetro para corriente
continua y corriente alterna. Ocho portaherramientas.

Oche simuladores universales. Ocho sistemas de pro--

gramacion UDP-PC. Dos taladros de mesa. Cuatro tala-
dros eléctricos portatiles. Ocho tacometros hasta 10.000
revoluciones por minuto. Ocho transformadores Ocho
variadores de frecuencia.

4.3 Herramientas y utillaje:

Brocas. Compreobador de continuidad. Discrimina- .

dor BT. Dobladora tubo acero. Fasimetro. Frecuencime-
tros. Fuentes de alimentacién. Guia pasacables. Llaves
dinamometricas. Llaves fijas. Multimetro analégico. Mul-
timetro digital. Niveles. Pinza amperimétrica. Pistolas de
aire caliente. Roscadora tubo acero. Soldadores. Wati-
metros.

4.4 Material de consumo:

Abrazaderas. Automatismos {contactores, disyunto-
res. térmicos). Baterias. Bobinas. Bornes y regletas. Cable
de cobre aislado a 750 V, de secciones y colores dife-
rentes. Cable de cobre aislado a 1.000 V, de secciones
y colores diferentes. Cable de cobre desnudo 35 mili-
metros cuadrados. Caja seccionadora de tierra. Cajas
empalme. Conmutadores unipoclares y cruzamiento. Con-
densadores. Contadores eléctricos. Cuadros de distribu-
cidén y mando. Diodos. Estafio. Figuras tubo acero. Fluo-
rescentes., Fusibles. Interruptor control potencia.
Interruptor diferencial. Interruptores unipolares y bipo-

lares. Lamparas descarga. Lamparas incandescentes..

Magnetotérmicos. Motores CA. Motores CC. Perfiles
ranurados. Pértiga. Placas de circuito impreso. Pulsado-
res. Reactancias. Resistencias. Sefalizadores. Tempori-
zadores. Tiristores. Transistores. Triacs. Tubo acero.
Tubo PVC.

REAL DECRETO 337/1997. de 7 de marzo,
por el gue se establece ef certificado de pro-
fesionalidad de la ocupacion de mantenedor
de estructuras metalicas.

7008

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

Jueves 3 abril. 1997

El establecimiento de ciertas reglas uniformadoras
encuentra su razon de ser en la necesidad de garantizar,
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer-
tificacion, los objetivos que se reclaman de los certi-
ficados de profesionalidad. En sustancia esos objetlvos
podrian considerarse referidos a la puesta en practica
de una efectiva politica activa de empleo, como ayuda
a la colocacion vy a la satisfaccion de la demanda de
cualificaciones por las empresas. como apoyo a la pla-
nificacién y gestidn de los recursos humanos en cual-
qguier ambito productivo, como medio de asequrar un
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formacion
profesional ocupacional, coherente ademas con la situa-
cién y requerimientos del mercado’laboral, y. para, por
ultimo, propiciar las mejores coordinacién e integracion
entre las ensefanzas y conocimientas adquiridos a través
de la formacidn profesional reglada, la formacion pro-
fesional ocupacional y la practica laboral.

El Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor-
ma de creacion del certificado de profesionalidad comao
un acto del Gobierno de la Nacion y resultante de su
potestad reglamentaria, de acuerdo con su alcance y
validez nacionales. y, respetando el reparto de compe-
tencias, permite la adecuacion de los contenidos mini-
mos formatwos a la realidad socio-productiva de cada
Comunidad Auténoma competente en formacion pro-
fesional ocupacional, sin perjuicio, en cualquier caso, de
la unidad del sistema por retacién a las cualificaciones
profesionales y de la competencia estatal en la ema-
nacion de los certificados de profesionalidad. .

El presente Real Decreto regula el certificado de pro-
fesionalidad correspondiente a la ocupacidn de mante-
nedor de estructuras metalicas, perteneciente a la familia
profesional de Mantenimiento y Reparacion y contiene
las menciones configuradoras de la referida ocupacion,
tales como las unidades de competencia que conforman
su perfil profesional, y los contenidos minimos de for-
macion idoneos para la adquisicion de la competencia
profesional de la misma ocupacion, junto con las espe-
cificaciones necesarias para el desarrollo de la accién
formativa; todo elloc de acuerdo al ‘Real Decre-
to 797/1995, varias veces citado.

En su virtud, en base al articulo 1, apartado 2, del
Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, previa informe
de las Comunidades Autdnaemas que han recibido el tras-
paso de la gestidn de la formacidon profesional ocupa-
cional y del Consejo General de la Formacion Profesional, _
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales
y previa deliberacién del Consejc de Ministros en su
reunion del dia 7 de marzo de 1997,

DISPONGO:

Articulo 1.

Se establece el certificado de profesionalidad corres-
pondiente a la ocupacién de manteredor de estructuras
metalicas, de la familia profesional de Mantenimiento
vy Reparacién, que tendrd caracter oficial y validez en
todo el territorio nacional.

Establecimiento.

Articulo 2. Especificaciones del certificado de profesio-
- naldad.

1. Los datos generales de la‘ocupacion y de su perfil
profesional figuran en el anexo |.

2. EHl itinerario formativo, su duracidn y la relacidn
de los modulos que lo integran, asi coma las caracte-
risticas fundamentales de cada uno de los mddulos figu-
ran en el anexo li, apartados 1y 2.

3. lLos requisitos del profesorado y los requisitos
de acceso del alumnado a los mddulos del itinerario
formativo figuran en el anexo I, apartado 3.
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4. Los requisitos basicos de instalaciones, equipos ANEXO |

y maguinaria, herramientas vy utlflaje figuran en el .

anexo ll, apartado 4. . REFERENTE OCUPACIONAL

Articulo 3. Acreditacidn del contrato de aprendizaje.

Las competencias profesionales adquiridas mediante
el contrato de aprendizaje se acreditaran por relacién
a una, varias o todas las unidades de competencia que
conforman el perfil profesional de la ocupacion, a las
que se refiere el presente Real Decreto, segun el ambito
de la prestacion laboral pactada gue constituya el objeto
del contrate, de conformidad con los articulos 3.3 y 4.2
del Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo.

Disposicién transitoria Unica. Adacuacion al Plan Nacio-
nal de Formacion e Insercion Profesional;

Los centros autorizados para dispensar la formacién
profesional ocupacional a través del Plan MNacional de
Formacion e Insercién Profesional, regulado por el Real
Decreto 631/1993, de 3 de maya, deberidn adecuar
la imparticion de las especialidades formativas homo-
logadas a los requisitos de instalaciones, materiales y
equipos, recogidos en &l anexo ll, apartado 4, de este
Real Decreto, en el plazo de un afio, comunicandolo
inmediatamente a la Administracion competente.
Disposicion final primera. Facuftad de desarrollo.

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

Disposicion final segunda.  Enirada en vigor.

El presente Real Decreto entrara en vigor el dia
siguiente al de su publicacion en el Boletin Oficial del
Estado.

Dado en Madnd a 7 de marzo de 1997.
JUAN CARLOS R.

El Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales,
JAVIER ARENAS BOCANEGRA

Unidad de competencia nimero 1:

1. Datos de la ocupacion

1.1 Denominacién: mantenedor de. estructuras
metalicas. ,
1.2 Familia profesional: Mantenimiento y Repara-
cidn,

2. Perfil profesional de la ocupacién

2.1 Competencia general: realizar el mantenimiento
de instalaciones y de soportes, plezas y elementos en
subconjuntos y conjuntos de construccicnes metalicas,
efectuando revisiones sistematicas y asistematicas, loca-
lizando e identificando averias y anomalias, proponiendo
las acciones correctoras oportunas, utilizando técnicas
de montaje, trazado, corte, conformado y soldeo, orga-
nizandao sl plan de_intervencion, verificando el proceso
de mantenimiento y reparacion, cumplimentando la
documentacidn exigida y aplicando la normativa vigente
realizando el trabajo en condiciones de calidad, segu-
ridad y de medio ambiente.

2.2 Unidades de competencia:

1. Localizar averias o anomalias en estructuras
metalicas, proponiendo las acciones para su reparacion
y/0 reconstruccion y efectuar el mantenimiento preven-
tivo de las mismas,

2. Reparar o reconstruir mediante trazado, corte,
conformado y mecanizado, elementos de construcciones
metalicas.

3. Reparar o reconstruir mediante soldeo elementos
de construcciones metdlicas.

4. Sustituir elementos de construcciones metélicas,
normalizados, reparados o reconstruidos.

5. Verificar el proceso de mantenimiento y repara-
cion de las construcciones metdlicas, emitiendo infor-
mes.

2.3 Realizaciones profesionales y criterios de eje-
cucion:

localizar averias o anomalias en estructuras metalicas, proponiendo las

acciones para su reparacién y/o reconstruccion y efectuar el mantenimiento preventivo de las mismas

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

1.1.1

1.1 Organizar la ejecucidon del trabajo de
mantenimiento, de acuerdo con las
prescripciones de documentos técni-
CcOS, preparar equipos, herramientas
vy materiales para optimizar las revi-
siones en condiciones de calidad vy
seguridad.

1.1.2

1.1:3
1.1.4

Comprobando que los planes de revisién existentes suministran
informacion completa y precisa para efectuar las mismas. En par-
ticular: lista de elementos metalicos a revisar. Pariodos de revisién.
Elementos a revisar. Parametros a controlar. Orden de operaciones.
Registro de elementos o piezas a sustituir por caducidad.
Verificando que los planos y documentaciones técnicas de cada
elemento o maquma contienen la informacidon necesaria para rea-
lizar la revision en las condiciones de calidad requeridas.
Efectuando, con antelacién, suficiente el acopio de herramientas,
instrumentos y materiales nacesarios para efectuar las revisiones.
Estimando los tiempos de ejecucion de |as intervenciones, de acuer-
do can los datos obtenidos del plan de revisiones o de la docu-
mentacioén técnica disponible.

Aprovechando las paradas programadas de sistemas y maquinas,
para organizar las revisiones con.la minima interferencia sobre
el proceso productivo.

Estimando las necesidades de personal para el equipo de inter-
vencion, de acuerdo con la disponibilidad del mismo vy la amplitud
y/0 complapdad de la revisién a efectuar.



BOE num. 80

Jueves 3 abril

1997 10695

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

1.2

1.3

1.4

1.5

Localizar averias, mediante inspec-
ciones periadicas, con la ayuda de
los instrumentos adecuados, para
determinar los elementos causantes
de las mismas y las pasibles acciones
correctoras a tomar.

Analizar las averias o anomalias
detectadas. consultando plancs,
para proponer las acciones correc-
toras necesarias que permitan repa-
rar o reconstruir los elementos dete-
riorados en condiciones de calidad
y seguridad.

Organizar el trabajo de reparacion,
planificande las intervenciones,
determinando los equipos y materia-
les necesarios v las estimaciones de
plazos de ejecucion, para lograr la
maxima eficacia en condicicnes de
calidad y seguridad.

Efectuar el mantenimiento preventi-
vo de las construcciones metalicas,
aplicado tratamientos de proteccidn
superficial, utiizando los métodos y
productos adecuados, para la conser-
vacion de las mismas.

1.1.7
1.1.8
1.1.9

1.2.1

1.2.2

1.2.3
124

1.25
1.2.6

1.3.1

1.3.2

1.3.3
1.3.4

1.356

1.4.1

142

1.43

1.4.4
1456

1.5.1

—— a—
oo
WK

1.5.4
1.55

Realizando, en su caso, la distribucién de las tareas entre el per-
sonal, con el objeto de optimizar la intervencion.

Aplicando y exigiendo la aplicacién de las normas de seguridad
generales y especificas para cada tipo de instalacién,

Conaciende y aplicando las normas de calidad aplicables a cada
sistema o maquina.

Efectuando inspecciones visuales para detectar en los elementos
metélicos: fugas. Presencia de corrosion. Recubrimientos ausentes
o deteriorados. Elementos flojos. doblados o dafiados. Presencia
de grietas.

Comprobando los aprietes de elementos de fijacién, principalmente
los sometidos a vibraciones, tales como bridas, abrazaderas, tiran-
tes, etc.

Efectuando mediciones de dimensiones, mediante los instrumentos
adecuados, para comprobar la ausencia de desplazamientos,

Solicitando |a ejecucion de ensayos no destructivos, tales como:
liquidos penetrantes, magnaflux, rayos X, etc., en elementos con-
siderados criticos segun el plan de mantenimiento.

Emitiendo los informes establecidos para reflejar e! resultado de
las inspecciones.

Aplicando las normas de seguridad adecuadas para evitar riesgos
a las personas e instalaciones.

Comprobando que los planos permiten determinar con precisién
la localizacion, identificacion y material de los elementas causantes
de las averias 0 anomalias detectadas.

Evaluando las diferentas posibilidades de actuacién para seleccio-
nar las mas adecuadas en funcion de criterios de rapidez, dis-
ponibilidad de medios materiales y humanos y exigencias de calidad
y seguridad.

Efectuando mediciones adicionales, con instrumentos, para ampliar
la informacidn disponible y facmtar decisidn sobre las posibles alter-
nativas evaluadas.

Solicitando, en caso necesario, la cooperacion de otros técnicos

cualificados para abtener criterios adicionales que permitan un ana-

lisis completo y eficaz de las soluciones a adoptar,

Dibujando croquis, en caso necesario, de los elementos a reparar.
En particular, se tendran en cuenta las siguientas aspectos: formas
y dimensiones de los elementos a reconstruir. Dimensiones finales.
Materiales a emplear. Tipo de fijacién (bridas, soldadura, etc.).

Emitiendo con antelacion suficiente las drdenes de pedido interno
de materiales, herramientas y accesorios necesarios para abordar
ia reparacion.

Estimando las necesidades de personal para el equipo de inter-
vencion, de acuerdo con la disponibilidad del mismo y la amplitud
y/o complejidad de la revisién a efectuar.

Efectuando con antelacién suficiente el acopio de herramientas,
equipos y materiales necesarios para realizar la reparacnén o]
reconstruccion.

Estimando los plazos de ejecucion de las intervenciones, de acuerdo
con las necesidades de explotacion de las instalaciones afectadas.

Determinando las normas y equipos de segurldad adecuados para
el trabajo a realizar.

Determinando el tipo de proteccidn a utilizar en funcion del material,
estade de conservaciéon y grado de exposicidn a los agentes
externos,

Limpiando y desengrasando las superficies a tratar.

Aplicando las capas de imprimacién y protaccion con los espesores
adecuados, requeridos por las condiciones de . trabajo de la
instalacién

Realizando el tratamiento en las condiciones ambientales de tem-
peratura y humedad exigidas para cada caso.

Cumpliendo las normas de seguridad, higiene y medioambientales
durante el proceso.
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Unidad de competencia numero 2: reparar o reconstruir mediante trazado, corte, conformado y mecanizado
elementos de construcciones metalicas :

<

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

2.1

22

2.3

2.4

Reconstruir componentes deteriora-
dos, trazando y marcando desarro-
llos en plantillas y chapas para. la
ohtencion de piezas a sustituir y otras
construcciones metalicas con las
herramientas y utillajes precisos.

Realizar operaciones de corte en cha-
pas. tubos y perfiles, preparando bor-
des segun las condiciones de Ja
unién y la scldadura a efectuar en
la reconstruccién de componentes
deteriorados, siguiendo las normas
de seguridad y calidad.

Curvar y conformar elementos de
chapas, tubos y perfiles utilizando la
magquinaria y accesorios adecuados
para {a reconstruccidon y/o repara-
citn de componentes metilicos en
condicionas de calidad y seguridad.

Unir los elementos conformados
recanstruidos, mediante elementos
mecanicos o puntos de soldadura
para su posterior soldeo, siguiendo
especificaciones técnicas.

NN

2.11

— —_

2.2.1
2.2.2

223

227
228

2.3.1
232
233

234
2.35b

236
2.3.7
238

2.4.1
242
243

244

245

Acopiando materiales y seleccionande equipos con la suficiente
antelacion para la adecuada preparacion de las piezas a desarrollar.
Aportando la informacion gue define correctamente la pieza para
su corte y/o conformado (linea.de corte, punto de union, lineas
de referencia, demasias y generatrices).

Trazando con la debida precision para el aprovechamiento maximo

-de los materiales.

Remarcando los trazados en chapas vy perfiles en caso necesario.,

Marcando con granete los puntos de referencia de generatrices,
curvas y lineas de corte en forma precisa y completa. '

Seleccionando el método de corte necesario, mecanico, oxigas
o plasma. _

Comprobando, por el aspecto visual del dardo de la llama, que
la mezcla de gases es la requerida por las caracteristicas del mate-
rial que hay que cortar.

Seleccionando, en funcion del material que hay que cortar y de
la velocidad de avance, la boquilla de corte para la realizacion
del mismo.

Utilizando el corte de plasma en los materiales que asi lo requieran.
Preparando los utillajes y equipos, para el corte mecanico, segun
las especificaciones técnicas.

Realizando el corte y los biseles, respetando las dimensiones y
formas establecidas en la documentacion técnica o, en su defecto,
en la normativa exigida.

Manteniendo el estado de las boquillas de corte en condiciones
para realizar éste con el.-rendimiento éptimo,

Realizando cortes con cizallas, guiliotinas v punzonadoras, ade-
cuadas al espesor y clases de material.

Seleccionando el métoda mas adecuado para la operacion que
se va a realizar.

Utiblizando las diferentes técnicas segln sean chapas, perfiles o
tubos.

Realizando los procesos de conformado en caliente de forma que
las zonas a calentar, para conformar o enderezar, estan definidas
correctamente. Las temperaturas maximas permitidas por las espe-
cificaciones técnicas no son sobrepasadas durante el procesc de
calentamiento, utilizando para ello el criteric de la coloraciéon del
metal o aplicando medidores de temperatura.

Usando los gatos hidriulicos y tensores, asi como el utillaje de
piezas auxiliares, aplicados correctamente permitiendo la obten-
cion de la forma requerida. :
Comprobande que los Utiles de conformacion empleados en pren-
sas tienen la forma, resistencia y medidas adecuadas que permiten
la ohtencidn de la pieza requerida.

Realizando curvado y plegado con las maquinas adecuadas segtin
especificaciones técnicas.

Realizando el conformado de los elementos con plantillas de
comprobacidn.

Fijando las piezas que hay que conformar o enderezar con medios
gue permiten realizar fas operaciones con la seguridad requerida.

Soldando mediante puntos para fijar seguin indicaciones en los
planos.

Controlando el funcionamiento de los equipos de soldeo para obte-
ner puntos pequenos y resistentes.

Utilizando varillas y chapas auxiliares scldadas provisionalmente
a los elementos reconstruidos para asegurar la rigidez de los
mismaos,

Ayudandose de estructuras fijas, bancadas, polipastos, para sujetar
piezas y subconjuntos en las posiciones mas adecuadas para faci-
fitar su union definitiva, sea ésta mediante bridas, pernos o
soldaduras.

Comprobando que las formas geométricas y dimensianales se
corresponden a las determinadas en los documentos técnicos.
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REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

2.5 Realizar operaciones basicas de

mecanizado, con herramientas
manuales y motorizadas para conse-
guir uniones con la calidad estable-
cida en la sustitucion y/o reparacion
de componentes deteriorados.

2.5.1
252
253
2.5.4

2.5.5
2.5.6

Eliminando rebabas y preparando los bordes, para su unién defi-
nitiva, con mueilas de disco, limas, etcétera.

Mecanizando piezas de sujecidén provisional o definitiva para los
elementos reparados. ‘
Taladrando con maquinas fijas y portatiles los agujeros para sopor-
tes, bridas y otros elementos de unidn o sujecisn.

Roscando con machos y terrajas en los puntes de fijacion, que
se realicen con tornillos ¢ esparragos.

Avellanando y escariando taladros. .

Realizando mecanizados simples en maquinas herramientas, tales
coma: desbastar, serrar, cepillar, etc.

Unidad de competencia niimero 3: reparar ¢ reconstruir mediante soldeo slementos de construcciones metalicas
conforme a normas

REALIZACIDNES PROFESIONALES

3.1

3.2

3.3

3.4

Soldar mediante arco eléctrico con
electrodo revestido, para la recons-
truccidn y/o reparacidon de compo-
nentes metalicos.

Soldar mediante arco eléctrico con
hilo continuc bajo atmdésfera prote-
gida (MAG, MIG) para la reconstruc-
cton y/o reparacion de los compo-
nentes de estructuras metalicas.

Soldar mediante procedimiento oxia-
cetilénico, para la reconstruccion y/o
reparacion de componentes o ele-
mentos de pegquerio espesor, en con-
diciones de calidad y seguridad.

Soldar mediante procedimiente eléc-
trico con electrodo no consumible
(TIG) para reconstruir y/o reparar
componentes de estructuras meta-
licas.

3.1.1
312

3.1.3
3.1.4
3.1.5

3.21
3.2.2
3.2.3
3.24
3.25

3.3.1
3.3.2

333
3.34

3.35
336
3.3.7

34,1
3.4.2
3.4.3

3.4.4
3.4.5

3.4.6

3.4.7

Seleccianando el equipo y los consumibles en funcién del metal
hase y las posiciones de soldeo.

Asegurando que la regulacion de los pardmetros del equipo de
soldeo se corresponden al espesor, didmetro del electrodo y
posicion.

Adaptandose a las posicionas en funcidn de que se realice en
taller o en obra. : _

Realizando las soldaduras de forma que no presenten imper-
fecciones. '

Utilizando el equipo de proteccion
trabajo segln normativa.

Seleccionando equipo v consumible en funcidn del metal base
y las precisiones de soldeo. _

Fijando correctamente los parametros eléctricos de velocidad vy
presién del hilo en funcidn del tipo y espesor del material a soldar.
Ajustando correctaments [a aportaciéon del gas activo de pro-
teccion. .

Electuando las soldaduras en las direcciones dptimas para obtener
la resistencia y calidad especificadas de los cordones de soldadura.
Utilizando el equipo de proteccion y aislamiento del puesto de
trabajo segin normativa.

Aplicando el procedimiento a materiales férreos en espesores finos
y aleaciones del cobre.

Selecciocnando la boquilla en funcién del espesor, posicién y tipo
de material.

Realizando la preparacion y limpieza de los puntos a unir.
Regulando las presiones de los gases en funcion del diametro de
la boquiila y del tipo de [lama.

Seleccionando el material de aportacidn y los desoxidantes cuando
sea preciso.

Ejecutando la operacion de soldeo con el avance y posicién ade-
cuada de la boquilia. '

Utiizando el equipo de proteccién y aislamiefto del puesto de
trabajo segun normativa.

Aplicando el procedimiento en materiales férreos, inoxidables y
aluminios para espesores finos y medios. '
Utilizando este procedimiento cuando se exija cordones de raiz
de alta responsabilidad. .
Seleccionando el equipo de soldadura en funcién del material base
a soldar.

Regulando parametros eléctricos y caudales de gas inerte.
Seleccionando electrodo y el metal de aportacion en funcién de
los espesores del metal base.

Ejecutando la operacion de soldeo con la velocidad de avance,
posicion de la antorcha y proteccién gaseosa del reverso segun
especificaciones técnicas.

Utilizando el equipo de proteccién y aislamiento del puesto de
trabajo seglin normativa.

v aislamiento del puesto de
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Unidad de competencia nimero 4: sustituir elementos de construcciones metélicas, normalizados, reparados

o reconstruidos

)

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

4.1

4.2

4.3

Desmentar elementos de construc-
ciones metalicas con equipos vy herra-
mientas para su reparacion mediante
sustitucion o reconstruccion.

Ensamblar elementos y subconjun-
tos reconstruidos, con eguipos vy

“herramientas, para sustituir elemen-

tos deteriorados.

Montar conjuntos metélicos en obra,
con elementos de unidn mecanicos
{graas, gatos hidraulicos, tenso-
res, etc.), siguiendo las instrucciones
técnicas en condiciones de calidad
vy seguridad.

4.1.1
4.1.2

A

—
o

421
422
4.2.3
4.2.4
4.2.5

4.3.1
4.3.2
433

4.3.4

Y
www W
~d®

Determinando el procedimiento, herramientas y equipo auxiliar
necesarios para desmontar los elementos previstos.

Marcando con vallas, cintas y letreros claramente visibles las zonas
peligrosas.

Utilizando elementos de fijacidn provisional, tales como cuerdas,
cadenas, varillas scldadas, etc., para evitar la caida accidental da
las piezas desmontadas.

Evitando causar averias inducidas a otras instalaciones.

Aplicando las normas de seguridad durante el proceso de des-
monte. -

Fosicionando los elementas o subconjuntes en el lugar de ubicacion
para su fijacion en el conjunto. _
Utilizando de forma correcta los utillajes, gatos hidraulicos, tensores
y otros medios de montaje. ,
Realizando los puntos de soldadura de preparacion de la unidn
en el lugar adecuado y segln el procedimiento establecida.
Utilizando los medios de elevacion necesarios para el posicionado
y armado que faciliten la realizacian del trabajo

Aplicando normas de seguridad durante los trabajos de posi-
cionado.

Seleccionando correctamente los elementos de elevacion apropia-
dos para el montaje que permitan realizar el trabajo.

Posicionandeo o presentando los elementos o subconjuntos dentro
de las tolerancias admisibles para su unién.

Utilizando los medios auxiliares de montaje, como griias, gatos
hidraulicos, tensores, etc., sin producir interferencias con otras
instalaciones,

Colocando los elementos auxiliaras necesarios para el posiciona-
miento y union de los subconjuntos de forma gue permitan realizar
ésta de acuerdo con el procedimiento establecido.

Ajustando el armado y ensamblado a las especificaciones de los
planos constructivos. :

Realizando el ensamblaje por medio de tornillos, remaches, etc.
Asegurando la estanqueidad cuando sea pertinente.

Aplicando las normas de seguridad durante los trabajos de
ensamblado. : :

Unidad de competencia namero 5: verificar el proceso de niantenimiento y reparacién de las construcciones
metilicas, emitiendo informes

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

5.1

52

Verificar los materiales destinados a
reparacion, de acuerdo con las espe-
cificaciones técnicas establecidas,
para garantfzar la calidad de todo el

proceso de mantenimiento y repa-

racion.

Efectuar la comprobacién dimensio-
nal y funcional de los elementos
reparados y/o reconstruidos, con ins-
trumentos de medida y equipos de
control adecuados, para asegurar la
funcionalidad de la instalacion,

5.1.1
b.1.2
5.1.3
5.14
5.1.5

5.2.1
5.2.2

5.2.3
624

Consultando las especificaciones técnicas establecidas para cada
tipo de material y destino final del mismo.

Comprobando que la composicion, calidades y acabados del mate-
rial recibido corresponden con las solicitadas.

Comprobando las cotas en bruto para asegurar que los materiales
son suficientes para realizar el trabajo previsto.

Rechazando los materiales y componentes que no cumplan con
los criterios de aceptacidn establecidos.

Emitiendo con suficiente antelacién las érdenes de aprovisiona-
miento de materiales, herramientas, fungibles y accesorios nece-
sarios para efectuar la intervencion con rapidez y eficacia.

Verificando que los elementos estan en correcto estado de limpieza
y carentes de rebabas.

Realizando las medidas gue permitan comprobar que un elemento
a subconjunto tiene las dimensiones, formas y aspectos espe-
cificados.

Verificando que las uniones cumpien con {a norma de calidad v
seguridad.

Realizando una inspeccidn visua! de las soldaduras.
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REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EXECUCIAN

5256

526

5.3 Realizar los ensayos de fugas (estan-| 5.3.1

queidad y/o presion) en recipientes

y tuberias, aglicando los procedi-|5.3.2

mientos establecidos y la normativa

especifica.

533

5.3.4

5.3.5

53.6

5.4 Elaborar informes relativos a las repa-| 5.4.1

raciones y/o reconstrucciones efec-

tuadas, corrigiendo cuando fuese5.4.2

necesario los plancs y esguemas del

Aplicando los criterios de aceptacion/rechazo segun especitica-
ciones técnicas.

Aplicando las acciones correctivas en funcion de la reparacion o
recuperacion-de productos no confarmes.

Comprobando que las prescripciones técnicas establecidas para
efectuar los ensayos de estanqueidad son completas y detalladas.
Verificando que el equipamiento para las pruebas de fugas com-
prende los elementos de medida vy los accesorios requeridos,
Efectuando inspecciones visuales, durante los ensayos de estan-
queidad, para detectar la aparicidon de fugas liquidas o gaseaosas.

Vigilando la aparicion de ruidos caracteristicos que denoten la posi-
ble aparicién de fugas o roturas en los materiales, para detener
inmediatamente la aplicacion de presian.

Realizando la ejecucién del ensayo de fugas siguiendo con exactitud
los procedimientos establecidos.

Aplicando las normas de seguridad adacuadas para el trabajo con
elementos presurizados.

Utilizando [os impresos previstos para emitir informes, de acuerdo
con el plan especifico de mantenimiento en vigor.

Asegurando que la toma de datos realizada durante el proceso
de verificacién es completa y precisa.

archivo. 5.4.3 Dibujando los croquis definitivos que reflejen las modificaciones
efectuadas en las instalaciones: piezas o elementos nuevos, dimen-
siones definitivas, anotaciones y comentarios, etc.

5.4.4 Suministrando la informacioén necesaria sobre las modificaciones
etectuadas para su traslado a los planos correspondientes por el
‘departamento técnico.

5.4.5 Comprobando que el informe emitido se corresponde con la repa-
racion llevada a cabo, indicando el sector de la instalacion afectado
por la misma.

ANEXO H
II. REFERENTE FORMATIVO
1.- Iltinerario formativo

Sustitucién de compo-

nentes en las estructu-

ras metalicas

| Soldadura eléctrica al
arco

Soldadura con MAG,

MIG v TIG

Reparaciéon de elemen-
tos de estructuras
metalicas

Mantentmiento pre-
ventivo en QSTFUC‘IUI’HS
metalicas

Verificacion del mante-
nimiento de las estruc-

Fundamentos de orga-

nizacion del manteni-

turas metalicas

miento

1.1  Duracién:

Contenidos practicos: 590 horas.
Contenidos tedricos: 400 horas.

Evaluaciones: 40 horas.

Duracién total: 1.030 horas.

1.2 Méadulos que lo compohen:

1. Soldadura eléctrica al arco.
2. Soldadura con MAG, MIG y TIG.

3. Sustitucion de componentes en las estructuras
metalicas.

4. Reparacion de elementos de estructuras meta-
licas.

5. Mantenimiento preventivo en estructuras meta-
ticas.

6. ) Verificacion del mantenimiento en las estructuras
metalicas. ’

7. Fundamentos de organizacion del mantenimiento.
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2. Mdédulos formativos
Modulo 1. Soldadura eléctrica al arco {asociado a la unidad de competencia nimero 3: reparar o reconstruir

mediante soldeo elementos de construcciones metalicas)

Objetivo general del médulo: soldar elementos de estructuras metdlicas por procedimiento de arco eléctrico
con electrodo revestido en funcidn de las caracteristicas de la reparacion, en condiciones de calidad y seguridad.
Duracion: 220 horas.

QOBJFTIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 Analizar las caracteristicasdelarepa-| 1.1.1 Seleccionar el equipo y electrodos en funcién del metal base y
racion con objeto de la preparacion posicion de soldeo.
del equipo, herramientas y materia-| 1.1.2 Preparar las uniones para el soldeo.
las, asl como de los bordes de la|1.1.3 Regularlos paréametros del equipo en funcion del proceso de soldeo
union a soldar. arealizar. _

4 Sergal_ar el equipo de protecciton y el aislamiento del puesto dae
trabajo.

Determinar las técnicas de soldeo en cuanto a pasicion y forma

de la estructura objeto de reparacién.

al arco eléctrico con electrodo reves-| 1.2.2 Operar diestramente para la consecucion de una soldadura con

tido, para la reparacion y/o recons- total ausencia de defectos.

truccion de componentes metalicos. | 1.2.3  Utilizar técnicas de limpieza e inspeccidon visual de los cordones
de soldadura.

1.2.4 Apilcljcar el resanado en los defectos observados, para su posterior
soldeo

1.2.5 Emplear el equnpo de proteccién contra las radiaciones del arco

eléctrico, quemaduras y descargas eléctricas.

1.2 Aplicar las técnicas y destrezas idé-|1.2.1
' neas en la realizacion de soldaduras

Contenidos tedrico-practicos:

Preparacion del equipo de soldadura, regulacidn de
parametras, seleccion de los electrodos y metal base,
ejercicios preliminares de cebado del arco, inicio de cor-
dones, empalmes y finales de cordén.

Soldeo de chapas de espescres medios a tope, solape
v angulos interiores y exteriores en posicidon horizaontal
con electrados rutilos y basicos.

Soldeo de chapas achaflanadas y angulos en posi-
ciones horizontal, cornisa y vertical con electrodos rutilos
y basicos.

Soldeo de perfiles y tubos en todas las posiciones
con electrodos rutilos y basicos.

Utilizacion de herramientas para la preparacion de
los bordes de las uniones a scldar y limpieza de las
soldaduras.

lUso de los equipos de proteccion personales y del
puesto de trabajo segun normativa de seguridad en el
trabajo.

- Gama de los cristales inactinicos.

Caracteristicas de los equipos de soldadura al arco.

Conocimientos basicos de electricidad aplicables a
soldadura eléctrica.

Electrodos, caracteristicas y simbologia.

Aceros, compaosicion, clasificacion y aplicaciones.

Soldabilidad de los metales.

Preparacion de las juntas, simbologia y normativa.

Técnicas de punteado en la union de elementos.

Defarmaciones y tensiones en la soldadura.

Defectologia de la soldadura; causas y correccion
mediante saneado. -

Técnica operativa en las uniones de soldadura en fun-
cion de la posicion, formas de la uidn y espesor del
metal base.

Prevencion de accidentes; eléctricos, radiacion del
arco y quemaduras.

Normativa de seguridad e higiene especifica.

Mbdulo 2. Soldadura con MAG, MIG y TIG (asociado a la unidad de competencia numero 3: reparar o reconstruir
mediante soldeo elementos de construcciones metalicas)

Objetivc general del modulo: soldar elementos de estructuras metalicas por procedimiento MAG, MIG y TIG
en funcidn de las caracteristicas de los elementos en condiciones de calidad y seguridad.

pl

Duracion: 300 horas

OBJETIVOS FSPECIFICOS

CRITFRIOS DF EVALLIACION

2.1 Aplicarlas técnicas y destrezas nece- [ 2.1.1  Relacionar los materiales con los métodos de soldeo mas idéneos
sarias en la realizacion de soldaduras que definirdn el consumible y gas de proteccion adecuados.
con procedimientos MAG y MIG bajo | 2.1.2  Aplcar la regulacian de parametros de tension, intensidad y velo-
atmasfera prategida, seleccionando cidad del hilo en funcién del tipo y espesor del material a soldar.
equipo, materiales y consumibles en | 2.1.3 Determinar los valores de presion y caudal del gas de proteccion.
funcién de los materiales a soldar en2.1.4  Utilizar las técnicas de soldeo en funcién de las caracteristicas
la reparacidn y reconstruccion de del metal y posicion de soldeo.
estructuras metalicas. : 2.1.5 Usar el equipo de proteccidn personal, asi como el aislamiento

del puesta de trabajo, acorde a la normativa.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERICS DE EVALUACIGN

2.2 Aplicar las técnicas y destrezas|2.2.1
necesarias en la realizacion de ape-

Aplicar la técnica operativa en materiales férregs, inoxidables vy
aluminios en espesores finos.

raciones de soldeo con el proce-12.2.2 Elegir el uso de este procedimiento en cuanto a cordones de raiz.
dimiento TIG para la reparacion y/0(2.2.3 Emplear el equipo en funcidn de las caracteristicas del material

reconstruccion de componentes de

a soldar.

estructuras metalicas. 2.2.4 Utilizar técnicas de regulacidn de pardmetros eléctricos. presion

y caudal del gas de proteccion.

2.2.5 ldentificar el electrodo no consumible, forma, diametro y el metal
de aportacion relacionado con el metal base vy su espesor,

2.2.6 Operar con la velocidad de avance, posicidn de la antorcha y metal
de aportacion, asi como la proteccién gaseosa del reverso de la
soldadura TIG cuando lo determinen las exigencias del proceso.

2.2.7 Usar los medios de proteccion personal y aislamiento del puesto
de trabajo.

Contenidos teérico-practicos:

Preparacion del equipo de soldadura MAG, regulando
parametros eléctricos, caudal de gases y velocidad del
hilo.

Preparacion del equipo de soldadura MIG, regulando
parametros eléctricos, caudal de gases y velocidad del
hilo.

Adecuacion del equipo en funcién del didmetro del
hilo-electrodo adecuado al espesor a soldar.

Ejercicios preliminares de soldeo con electrodo con-
tinuo reajustando pardmetros.

Soldeo de chapas a tope y en anguio en posncmn
harizontal (MAG, MIG).

Soldeo de chapas a tope vy en angulo en "cornisa,
vertical ascendente y descandente (MAG, MIG).

Soldeo de perfiles y tubos a tope en posiciones favo-
rables (MAG, MIG).

Preparacion y manejo del equipo de soldadura al arco
eléctrico con electrodo no consumible {TIG).

Soldeo de chapas a tope sin metal de aportacion
en posicion favorable. ’

Soldaduras a tope y en angulo en todas las posiciones,
con aportacién.

Soldadura de tubos de mediang espesor en posicio-
nes 1G, 5G y 6G.

Soldadura del cordon de raiz en tubos de espesores
gruesos en posiciones 1G, 6G y 64G.

Caracteristicas de los grupaos de saldadura MAG, MIG,
TIG, seleccidon del mismo en funcidn del tipo de metal

vy procedimiento de soldeo.

Conocimientos basicos de electricidad aplicables a
soldadura eléctrica.

Caracteristicas y usos de los diferentes gases de pro-
teccion. Su influencia en la soldadura. Mezcla de gases.

Soldabilidad de aceros, inoxidables vy aluminios.

Caracteristicas de los hilos continuos: didmetros, com-
posicién y aplicaciones.

Electrodo no consumible: tipos, diametros, prepara-
cidn, contaminacién, composicidn y aplicaciones.

Técnicas operatorias aplicadas en funcion del metal
base, posicién de [a soldadura y procedimiento utilizado.

Defectologia de la soldadura especifica de los pro-
cedimientos MAG, MIGvy TIG. -

Preparacion de las juntas, simbologia y normativa
especifica.

Técnicas de punteado en la union de los elementos
metalicos.

Normativa de seguridad e higiene especifica.

Médulo 3. Sustitucién de componentes en las estructuras metalicas (asociado a la unidad de competencia
nimero 4: sustituir elementos de construcciones metalicas, normalizados, reparados o reconstruidos)

Objetivé general del médulo: realizar las operaciones de desmontaje y montaje de elementos y subconjuntos
metalicos, determinando equipos, herramientas y elementos de elevacion y sujecion, para sustituir elementos pre-

viamente reparados, reconstruidos y normalizados.
BPuracian: 100 horas.

' OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIDS DE EVALUACION

3.1 Aplicar las técnjcas y destirezas de|3.1.1
desmontaje de elementos de estruc-

- . N a N :.
Identificar herramientas y equipo auxiliar necesario para el des-
montaje de los elementos previstos. :

turas metalicas con los equipos y|3.1.2 Utilizar técnicas de identificacién de las zonas de trabajo tales

herramientas adecuados, para su

como: mallas, cintas, letreros, etc.

sustitucidn, reparacién o reconstruc-| 3.1.3 Emplear elementos de fijacion provisional como estrobos, cadenas,

cion. varillas soldadas etc.,
componentas.

3.1.4 Usar técnicas de seleccidn del método mas idoneo de desmontaje
que evite averias en otras instalaciones.

13.1.5 Aplicar las normas de seguridad durante el proceso de desmontaje.

Identificar los elementas metalicos que forman el subconjunto, para
su correcto posicionamiento.

3.2 Usar técnicas de ensamblaje de ele-}3.2.1
mentos y subcdnjuntos reconstrui-

que eviten caidas accidentales de los

dos con equipos, maquinas y herra-{3.2.2  Utilizar gatos hidraulicos, tensores y otros medios de montaje con

mientas.

seguridad y destreza.
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CRITERIDS DE EVALUACION

Realizar mediante equipo de soldeo puntos de soldadura que fijen
la unidén de los elementos a sofdar., '

Aplicar los medios de elevacién necesarios en el posicionado y
ensamblado de los componentes.

Emplear los medios de proteccién adecuados al volumen y carac-
teristicas de los componentes.

Establecer los medios y herramientas. adecuados a las formas y
volumen de los elementos objeto de montaje.

Aplicar las técnicas de posicionado de los elementos o subcon-
juntos objeto de montaje. con las tolerancias admisibles para su

Emplear medios auxiliares para el montaje sin produccién de inter-
ferencias con otras instalaciones. .
Emplear las herramientas de medicion para el ajuste de los ele-

10702
OBJETIVDS ESPECIFICOS
323
3.2.4
3.256
3.3 Preparar el montaje de subconjuntos | 3.3.1
metdlicos en {a estructura por medio
de uniones mecanicas, con herra-{3.3.2
mientas, equipos y utillajes. )
unian.
33.3
3.3.4
3.35
3.36
'13.3.7

mentos con las tolerancias establecidas.

Aplicar técnicas de apriete secuencial de tornillos, que eviten posi-
bles deformaciones de los elementos objeto de unidh.

Utilizar. técnicas de comprobacién de las caracteristicas de las jun-
tas en funcidn de la estanqueidad exigida.

Usar los medios de proteccion que garanticen la seguridad e higiene
en el trabajo. :

. Contenidos tedrico-practicos:

Realizar croquis y esquemas de la disposicion y orden
de los elementos a desmontar, adoptando sistemas de
apoyo y seguridad. ‘

Healizar el desmontaje de una estructura metalica,
analizando mediante ensayos los elementos averiados
que se deben sustituir a-reparar.

Realizar operaciones de conformado de elementos
metalicos en frio y caliente. '

Manejo de herramiantas, equipos y utillaje tales
como: gatos de apriete, elementos de elevacién y/o suje-
cién, equipos, maquinas y herramientas de corte, llaves
atornilladoras, palancas, etc.

Realizar el ensamblaje de elementos metalicos o parte
de los mismos reconstruidos formando subconjuntos
para su posterior montaje tales corno: tramo de tuberias
con bridas. soportes, injertos, valvulas, elementos de cal-

dereria diversos y tramos de estructuras formadas por

pearfilas normalizados.

Operar diestramente en el posicionamiento de sub-
conjuntos a montar teniendo en cuenta dimensionss,
tolerancias y posibles correcciones.

Realizar montaje de conjuntos metalicos de estruc-
turas, mediante atornillados, remachados, puntos de sol-
dadura, etc.

Caracteristicas y aplicaciones de los equipos de sol-
dadura y corte,

Tecnologia bdasica de la soldadura y corte, por llama
de gases, laser o plasma. .

Elementos normalizados: tornillos, arandelas de segu-
ridad, juntas, bridas.

Propiedades fisicas y mecanicas: fuerza, presion, dita-
tacicnes, contracciones de construccién general, aplica-
ciones.

Caracteristicas de los aceros y formas comerciales.

Elevacidn de cargas: fuerzas, amarres, precauciones,
ts)istemas empleados. Célculo y posicionamiento de estro-

0s.

Juntas de estanqueidad y caracteristicas, formas,

.cemposicion y aplicaciones.

Par de apriete, seleccién en funcion de las dimen-
siones de fos tornillos. : A

Sistemas de desblogues de las uniones atorniliadas
o roscadas, fisicas, mecénicas o quimicas.

Técnicas de corte y conformado de chapas, perfiles
Y tubos.

Mdéduio 4. Reparacién de elementos de estructuras metdlicas (asociado a la unidad de competencia nimero 2:
reparar o reconstruir mediante trazado, corte, conformado y mecanizado, elementos de construcciones metélicas)

Objetivo general del modulo: realizar la reparacion de elementos de estructuras metalicas, aplicando procedimientos

mecanicos de trazado, corte y conformade, utilizando la

en condicionas de calidad y seguridad.
Duracidén: 190 horas.

s maquinas, herramientas, utillaje y accesorios adecuados,

OB.JETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1 Uiilizar el trazado y marcado de|4.1.1
desarrollos en plantillas y chapas,
para la reconstruccidon de elementos | 4.1.2
maetailicos con las herramientas y Gti-
les adecuados.

Seleccionar los materiales, herramientas y accesorios en funcion
de las operaciones de trazado a realizar.

Descrihir las lineas y puntos que definen: contornos. Cortes. Ple-
gados. Zonas de conformado. Puntos de referencia
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

4.2

4.3

4.4

4.5

Emplear operaciones de corte y pre-
paracion de bordes a soldar, en cha-
pas, tubos y perfiles, seleccionando
la técnica operatoria y el proce-
dimiento en funcion de los materiales
utilizados.

Aplicar las técnicas y destrezas en
el enderezado y conformado en cha-
pas, tubos y perfiles, utilizando téc-
‘nicas en frio y en caliente, con las
maquinas, herramientas y accesorios
adecuados.

Utilizar el ensamblado por medios
mecanicos o puntos de soldadura de
los efementos conformados para su
posterior soldeo y comprobacién.

Emplear herramientas manuales y
motorizadas en el mecanizado de los
componentes deteriorados o recons-
truidos.

413
414
415

4.2.1
422
423
4.2.4
4.2.5

4.2.8.

427
428

4.3.7

4.3.8

4.4.1
4.4.2

4.4.3
444

4.4.5

451
4.5.2

453
4.5.4
4.5.5
4.5.6

Calcular las dimensiones dal trazado
miento del material.

para el maximo aprovecha-

Aplicar el remarcado de Ios contornes o lineas de corte y doblado

en el trazado.

Usar adecuadamente granete y martillo en el marcado de los puntos
de referencia y lineas de corte. :

Elegir el método de corte adecuado a las caracterfsticas mecanicas
y geomeétricas del metal.

Determinar que la regulacién de los gases nos proporciona un
perfil del dardo adecuado.

identificar las boquillas en funcion de los espesores y formas del
corte.

Aplicar la técnica de corte por plasma cuando asi lo exija el material
y la geometria.

Elegir las maquinas, equipos, Gtiles y herramientas para la rea-
lizacidn de cortes con procedimientos mecanicos.

Producir el corte y los biseles, respetando las dimensiones y formas
establecidas por la normativa. :

Emplear técnicas de limpieza y conservacién de las boquillas de
corte. |
Aplicar las técnicas de corte con cizallas, guillotinas ¥ punzadoras
en funcién de la clase y espesor del material.

Elegir el procedimiento de enderezado o conformado en funcién
de las caracteristicas y formas del material.

Reconocer los materiales que precisen su enderezado previo.
Operar adecuadamente en los procesos de enderezado y confor-
mado en calients.

Manipular con gatos hidraulicos, tensores y utillaje en el confor-
mado de tubos y parfiles. )
Relacionar las formas y dimensiones de los utillajes con los ele-
mentos a conformar.

Emplear las maquinas para el curvado o plegado de los elementos
de estructuras metdlicas en funcidn de las formas y caracteristicas
del elemento. , :

Utilizar técnicas de comprobacidn del confermado por medio de
plantillas y realizando ajustes en caso necesario. '

Preparar la fijacion de los elamentos a conformar o enderezar de
forma operativa en condiciones de calidad y seguridad.

Definir los pardmetros eléctricos de regulacion en e} equipo de
soldadura.

Aplicar puntos de soldadura en funcién de las formas, espesor
y caracteristicas del material.

Emplear componentes auxiliares en uniones provisionales gue ase-
guren la rigidez del elemento objeto de construccion.

Manipular los equipos auxiliares de elevacién, andamios y estruc-
turas para la sujeccion de subconjuntos en las posiciones que faci-
liten [a unidn. :

-Utilizar téenicas de verificacién de las formas geométricas y dimen-

sionales del elemento reconstruido mediante equipos de medida
y control.

Operar con herramientas manuales y motorizadas en la eliminacian
de rebabas y preparacidon de los bordes para su unién por soldeo.
Utilizar las herramientas mas adecuadas en el acoplamiento meca
nico de un subconjunto.

Operar con taladradoras en la ejecucion de orificios en bridas, SOpOor-
tes y otros elementos de sujecion.

Utilizar machos y terrajas para la realizacién de tornillos y roscas
en orificios.

Aplicar las herramientas adecuadas para las cperaciones de ave-
llanado y escariado de orificios. , '

Usar maquinas convencionales en las operaciones de mecanizado
de poca complejidad. ’
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

4.6 Elaborar el croquizado de los elemen-|4.6.1
tos averiados de estructuras mets-

Seleccionar el método de croquizado adecuado a la reparacion
a efectuar.

licas para su reconstruccion utilizan-|4.6.2 Identificar sobre planos el sistema de representacion utilizado.
46.3

do la representaciéon plana o iso-
métrica,

Realizar croquis de los elementos a reparar en la estructura.

Contrastar gue los croquis v planos cumplen ia normativa del sis-
tema seleccionado.

4.8.5 Utilizar el sistama de representacion isométrica cuando se trate
de tuberias y conducciones.

Caontenidas tedrico-practicos:

Manejo de las herramientas de trazado: regla, escua-
dras, puntas de trazar, compases, gramil, martillo, gra-
nete, etc.

Trazado de figuras geométricas.

Trazado de plantillas.

Trazado y desarrollo de cuerpos geométricos: cilin-
dros, conos, tolvas.

Trazado y desarrollo de injertas.

Trazado y desarrollo sobre chapas.

Manejo de equipos, maguinas y herramientas de cor-
te.

Cortar por oxicorte chapas, petfiles y tubos.

Cortar con cizalla o guillotina chapas.

Realizar cortes por el proceso de plasma.

Adecuar los bordes a soldar mediante chaflanes apli-
candp la simbologia. .

Manejo de las méaquinas de conformado mediante
el curvado o plegado. :

fngalizar curvados de perfiles o tubos en caliente o
en frio. ‘

Unir por puntos de soldadura elementos de estruc-
turas metalicas.

Realizar operaciones béasicas de mecanizado: tala-
dros, roscas, cartes con sierra, limar, desbarbar, etc.

Representacién isormétrica de planos.

Interpretacion de planos, despieces, cortes y vistas.

Geometria plana, cuerpos cilindricos, conos, prismas.

Técnicas de trazado, desarrollo e injertos.

Caracteristicas y aplicacién de maquinas y herramien-
tas de corte, conformado y mecanizade manual.

Equipos de soldadura, oxicorte v plasma.

Técnicas de conformado en frio v caliente.

Equipos auxiliares y utillaje empleado en el confor-
mado.

Caracteristicas de los metales: resistencia, dureza,
maleabilidad, etc.
4 Temperaturas de precalentamiento: procesos y méto-

0s.

Taladradoras, sierras, desbarbadoras: caracteristicas
y su utilizacion.

Caracteristicas de las brocas.

Roscas, tipos, formas, aplicacidn.

Seguridad e higiene espacifica.

Mdédulo 5. Mantenimiento preventivo en estructuras metilicas (asociado a la unidad de competencia nimero 1:
localizar averias o0 anomalias en estructuras metdlicas, proponiendo las acciones para su reparacién y/o recons-
- truccién y efectuar el mantenimiento preventivo de las mismas)

Objetivo general del médulo: establecer el proceso operativo de mantenimiento, realizando inspecciones, localizando

averias, analizandolas y_proponiendo acciones correctoras,

y determinando los plazos de sjecucidn.
BPuracion: 100 horas.

organizando el trabajo, planificando las intervenciones

OBJETIVOS ESPECIFICOS -

CRITERIOS DE EVALUACIGN

Realizar un listado del equipo de proteccién y seguridad y los

medios auxiliares para la inspeccidn visual de una estructura

metalica.

Relacionar los defectos en estructuras metalicas detectados por

inspeccion visual.

5.1.3 Seleccienar herramientas para la comprobaciéon de los aprietes
de los elementos de fijacion.

65.1.4 Analizar las mediciones por posibles desplazamientos de |a estruc-
tura.

5.1.b  Describir los ensayos no destructivos maés utilizados en elementos
considerados criticos en una estructura metalica.

5.1.6 Transcribir mediante informe los resultados de las inspecciones,

5.2 Analizar las averias, proponiendo|5.2.1 Identificar sobre el plano general de una estructura metalica los
acciones correctoras, organizando y elementos deteriorados.
planificando las intervenciones, asi|{5.2.2 Relacionar ante un supuesto practico la sustitucién de un elemento
como los plazos de ejecucién para deterioradc en una estructura metaélica: herramientas que se pre-
reparar © reconstruir los elementos cisen. Equipos de elevacion necesarios. Equipo humano indispen-
deteriocrados. sable. Previsién de tiempos de fa reparacion. Coordinaciéon con
los procesos de fabricacion. Equipos y medios de seguridad.
5.2.3 Senalar los instrumentas de medida necesarios para ampliar la
informacién disponible. ‘ :

5.1 OQrganizar el proceso operativo para{5.1.1
_la localizacidn de averfas, utilizando

los instrumentos y herramientas,
determinando los elementos causan-{5.1.2

tes de las mismas.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

53

54

Planificar las instrucciones de repa-
racion, determinando los plazos de
ejecucion, equipos y materiales para
iograr la maxima eficacia.

Aplicar el mantenimiento preventivo
de estructuras metalicas o tratamien-
tos de proteccion superficial, selec-
cionando los productos y determi-
nando el método mas idénzo.

24
525

531
532

533
34

5356
5.4.1

542
543
5.4.4

545

Conirastar la cooperacién de otros técnicos para abtener critarios
adicionales que permitan un andlisis de las soluciones a adoptar.
Utilizar las técnicas adecuadas para la realizacién de un croquis
del componente a reparar en el que se detallen formas, dimen-
siones, materiales y procedimiento de fijacion.

Enumerar las materiales, herramientas y accesorios necesarios para
abordar [a reparacion.

Establecer las necesidades de personal de acuerdo con el volumen
de la intervencian vy disponibilidad.

Eleglr los equipos y herramientas idéneas para efectuar la repa-
racion.

Relacionar los plazos de ejecucion de una reparacion con las nece-
sidades de explotacidn de la instalacién atectada.

Utilizar los equipos de seguridad en funcian del 'rabajo a realizar.

Preparar los productos en funcién del mateual, su estado de con-
servacion, grado de exposicién a los agentes externos y el tipo
de proteccson mas adecuado.

Aplicar técnicas de limpieza de las superficies objeto da tra-
tamiente.

Determinar qué espesor de proteccion corrgsponde alas agresiones
ambientales y corrosivas a que esta sometido.

Emplear el tratamiento superficial en las condiciones ambientales
requeridas por el producto.-

Aplicar la normativa de seguridad e higiene y medioambiental
durante el desarrolio del proceso,

Contenidos tedrico-practicos:

Disefar un «planing» de mantenimiento preventiva
de una estructura metalica construida por elementos
como: soportes de perfiles, conducciones de tuberias,
elemaentos de caldereria, elementos soldados vy elemen-

tos unidos por bridas, abrazaderas, tornillos, etc.

Localizar averias de elementos deteriorados por ero-

mientas, equipos y maquinas, normas de seguridad vy
tiempos de ejecucian.

Ante un caso practico de una estructura metdlica,
realizar el proceso de trabajo del mantenimiento pre-
ventivo de las superficies, determinando: tiempos de eje-
cucidn, equipos, herramientas y materiales.

Interpretacion de planos de estructuras.

Conocimiento de materiales de estructuras metalicas.

sion, corroesién, desgaste, roturas o deformacion, median-
te inspecciones visuales, analizadores de fugas, medicidon
de desplazamientos, comprobacion del par de apriete
y ensayos no destructivos.

. Detectar posibles averias en un caso practico de un
intercambiador, utilizando planos para el desmontaje y
montaje, instrumentos de medicion,. realizando croquis
de los elementos a sustituir.

Planificar la reparacion de un elemento deteriorado
en cuanto a: necesidades de personal, materiales, herra-

Elementos de estructuras.
Conducciones de tuberia y caldereria,
Ensayos no destructivos (fugas. grietas. etc.).
Corrosion, desgastes, roturas y deformaciones.
Equipos y herramientas propias de la reparacion de
estructuras. _
Conceptos de planificacion.
Tratamientos superficiales.
N Normas generales de seguridad e higiene en el tra-
ajo.

Médulo 6. Verificacion del mantenimiento en las estructuras metalicas {asociado a la unidad de competencia
ndmero 5: verificar el proceso de mantenimiento y reparacidn de las construcciones metélicas, emitiendo informes)

Objetivo general del médulo: verificar las caracteristicas técnicas y dimensionales de materiales, slemantas pre-
fabricados y reconstruidos, realizando ensayos de fugas en recipientes y conductos de los sistemas reparados,
emitiendo informes y corrigiendo planos y esquemas del archivo.

Duracién: 80 horas

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1.1

6.1

Seleccionar los materiales destina-
dos a la reparacion que garanticen
el cumplimiento de las caracteristi-
cas técnicas especificadas.

6.1.2

Preparar con suficiente antelacion las drdenes de aprovisionamien-
to de los materiales necesarios para la reparacién.

Analizar las especificaciones técnicas establecidas para cada mate-
rial, destinc del mismo y su aplicacion.
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6.1.3 Comparar que las calidades y acabados del material recibido se
corresponden con las solicitadas.

6.1.4 Contrastar que las dimensiones del material seleccionado permiten
realizar los elementos a reconstruir.

6.1.6 Discriminar qué materiales no cumplen las especificaciones, pro-
poniendc su devolucion. '

6.2 Aplicar equipos y aparatos de medi-|6.2.1 Determinar que los elementos reconstruidos se encuentran limpios

da y control a los elementos repa- y carentes de rebabas. ) _ ‘
rados y/o reconstruidos para asegu-{6.2.2 Verificar que las formas geométricas y dimensionales corresponden
rar la funcionalidad de la instalacion. a las aspecificadas.

6.2.3 Aplicar la normativa de calidad y seguridad a las unicnes realizadas.

6.2.4 Aplicar técnicas de inspeccion visual a las soldaduras.

6.2.5 Emplear instrumentos y técnicas adecuados en la verificacion .de
la soldadura si la seguridad de la instalacién lo requiere.

6.2.6 Elegir la aceptacién o rechazo en materiales y slementos prefa-
bricados o reconstruidos en funcidn de las especificaciones
técnicas.

6.2.7 Relacionar las acciones correctoras para la recuperacién de pro-
ductos no conformas.

6.3 Aplicar las tecnicas de ensayos no | 6.3.1 [nterpretar si las prescripciones técnicas de los ensayos se corres-

destructivos comprobando la estan- ponden con las operaciones a realizar.
queidad y presiones en los recipien-|6.3.2 Determinar el equipamiento para la realizacion del ensayo en con-
tes y tuberias reconstruideos, segtin diciones de calidad v seguridad.

normas establecidas.
6.3.3 Utilizar técnicas da inspeccidn visual en la deteccion de las posibles
fugas por aplicacidn de liquidos o inmersion.
6.3.4 Relacionar los ruidos caracteristicos producidos por las fugas de
: fluidos sometidos a presion.
6.3.6 Manipular con destreza los diferentes equipos utilizados en los
: eNnsayos.
6.3.6 Aplicar las precauciones y normas de sequridad adecuadas al tra-
bajo con instalaciones presurizadas.

6.4 Elaborar informes de las reparacio-|6.4.1 Identificar los impresos previstos para la emision de los informes.
nes o reconstrucciones, anotands |6.4.2 Ordenar y registrar los datos ebtenidos durante el proceso de
sobre planes y esquemas las madi- verificacién.
ficaciones realizadas. : B

6.4.3 Elaborar crequis de las modificaciones definitivas efectuadas en

el precese de reparacion.

6.4.4 Seleccionar las modificaciones que deben pasar al archivo de pla-

nos det departamento técnico.

6.4.5 Identificar que los informes finales se corresponden con las repa-

raciones efectuadas.

Contenidos tedrico-practicos: Procedimientos y procesos de control de calidad en
la recepcion de materiales.

Especificaciones de calidad y normas aplicables a las
construcciones metalicas, propiedades mecanicas de los
materiales en traccién, dureza, plegado, resistencia, tena-
cicdad y fatiga.

fundamentas, normas, equipoes, herramientas y flui-
dos empleades en los ensayos de estanqueidad y com-
portamientos mecanicos aplicados a depositos y cen-
ductos de fluidos.

Sistemas de centrol de deformaciones dimensionales,
posicionado y alineacion utilizadas en censtrucciones

Realizar el control de la reparacion de estructuras,
comprobando: calidad, dimensiores, acabados superfi-
ciales, formas geométricas, tipo de material, utilizande
eguipos de medicion, documentacién técnica, planos y
craquis.

Verificar elementos reconstruidos en cuanto a dimen-
siones, acabados, paralelismos, alineacion, distancias,
acoplamientos, soldaduras.

Realizar les ensayos de estanqueidad de tuberfas y
recipientes reparados y/e reconstruidoes, utilizando agua,
sometiendo el circuito a presidn y verificando fugas y

cemportamientos mecanicos en funcién de las especi- metalicas. . )

ficaciones y normas aplicables a los materiales y con- . Materiales empleados para las construcciones meté-

diciones de trabajo a que van a ser sometidas. licas. o _
Utilizar mandmetros, bombas de presion, detectores Conocimientos de ensayos para ef control de calidad.

de fugas, comparadores para deteccién de las dilata- Defectologia de las costuras soldadas: correcciones.

ciones y contracciones. - Materiales, piezas y componentes normalizados de
Redactar informes de los resultados del ensayo, asi uso comun en las estructuras metalicas.

como, de las modificaciones en planos y croquis del Normativa de seguridad y proteccion aplicada a los

archivo con las correcciones pertinentes. ensayos en estructuras metalicas.
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mantenimiento, sus normas de calidad

Médulo 7. Fundamentos de organizacion del mantenimiento {médulo comin asociado al perfil profesional)

Objetive general del modulo: establecer los procedimientos, técnicas y recursos basicos de !la organizacién del

Duraciéon: 40 horas.

., asi como las de seguridad e higiene en el trabajo y medioambientales.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUAGIGN

73

7.4

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

7.2 Distinguir las normati\{aé de calidad
aplicables a las operaciones de man-
tenimiento de equipos y sistemas.

Distinguir fa normativa de seguridad
e higiene en el trabajo aplicables a
las operaciones de mantenimiento,
asi como las de medio ambiente.

Organizar la gestion del mante-
nimiento de equipos e instalaciones,
de acuerdo con las prescripciones
técnicas de [os memaos, aplicando las
normativas de calidad, seguridad vy
mediocambientales.

7.1.1

7.1.2

7.1:3

7.1.4
7.15

7.21

7.2.2

7.23

7.3.1

7.3.2

7.33

7.4.1

742

743

Diferenciar con claridad los objetivos de cada tipo de manteni-
miento {preventivo, correctivo, predictive, etc.), mediante ejernplos
de aplicacidon especificos a distintos equipos, sistemas e ins-
talaciones.

Relacionar los procedimientos de verificacidn aplicables a diversos
supuestos practicos, partiendo de las especificaciones técnicas,
las recomendaciones de los fabricantes y la clase de utilizacion
de los equipos implicados.

‘Preparar modelos de fichas tipo de verificacion para distintos equi-

pos o instalaciones. _ ‘
Utilizar informes de mantenimiento para diversos supuestos prac-
ticos, reales o simulados. '

Analizar informes de mantenimiento, previamente realizados, indi-
cando las deficiencias o carencias presentes en los mismos.

Elegir la normativa especifica aplicable a distintos tipos de ins-
talaciones en funcién de su lugar de utilizacién vy clase de servicio
de las mismas. :

Identificar los organismos de certificacion pertinentes para la reca-
libracion de equipos e instrumentos de medida, de acuerdo con
la normativa aplicable a cada empresa, tipo de instalacion y clase
de servicio de fa misma.

Analizar el concepto de «trazabilidad» de las verificaciones, indi-
cando los mérgenes de fiabilidad de las mediciones efectuadas
con instrumentos asi como el alcance y duracién de las certifi-
caciones de dichos instrumentos.

Diferenciar las normas de seguridad e higiene en el trabajo apli-
cables a distintas operaciones de mantenimiento, en funcion del
tipo de instalacion, situacion de la misma, clase de servicio y cir-
cunstancias especificas que afecten a la seguridad de personas
y bienes. _

Utilizar, en varios supuestos reales o simulados, |a forma operativa
de aplicacién de normas de seguridad e higiene en el trabajo,
asicomo los elementos de proteccidn personal necesarios, las sefia-
lizaciones adecuadas, los permisos de intervencion exigibles, etc.
Seftalar los procedimientos basicos de manipulacién, transporte
y reciclado de los residuos industriales o materiales de desecho,

~en varios supuestos simulados.

Elegir las posibles técnicas de obtencién de informacion para los
registros histéricos de mantenimiento de diversas instalaciones rea-
les 0 supuestas.

Caleular costos y tiempos de intevencién para diversos supuestos
basicos, a partir de sus planes de revision, histdrico de mante-
nimiento, ustocks» de piezas, etc.

Relacionar la incidencia medioambiental de distintas intervenciones
de mantenimiento, asi como los procedimientos previstos para mini-
mizar el impacto de las mismas.

Contenidos tedrico-practicos:

Identificar la normativa de seguridad e higiene y
medioambiental.

Establecer una normativa basica para regular las acti-
vidades del equipo.

Definir varias técnicas de obtencién de informacién
para los histaricos del mantenimiento. '

Distinguir la normativa de logistica y aprovisio-
namiento.

Determinar procesos tecnolégicos de intervencién en
mantenimiento y reparacion.

Confeccionar las fichas estandar del mantenimiento
preventivo. :

Establecer ios criterios para la elaboracién del caté-
logo de repuestos.

Explicar la legistacion laboral.
_ Interpretar un proyecto de mantenimiento de equipos
o instalaciones. ‘
Distinguir planes paliativos de actuacidn
_ Definir los resultados del control de calidad del ser-
vicio.
Deducir el buen estado de conservacién de los equi-
pos de seguridad.
Estimar los resultados del taller de mantenimiento.
€l mantenimiento: generalidades.
Procesos de mantenimiento y reparacién.
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Costes e indices de mantenimiento y de fallo.

Calidad en procesos de mantenimiento y reparacién.

Sistema de informacién en mantenimiento y repa-
racioén.

Documentacidn técnica sobre mantenimiento y repa-
racion.

Logistica y aprovisionamiento.

Circulos de calidad.

Seguridad de equipos e instalaciones. :

Normativa de seguridad, higiene y medioambiental.

Legisfacidn laboral.

Funciones del taller de mantenimiento v reparacidn.

Analisis de fallos y planes de actuacién paliativos.

Gestion de la documentacion administrativa en la
empresa.

3. Requisitos personales

3.1 Requisitos del profesorado:

a) Nivel académico: titulacion universitaria o, en su
detecto, capacitacién profesional equivalente relaciona-
da con el curso.

b} Experiencia profesional: debera tener tres arios
de experiencia en la ocupacion.

c) Nivel pedagoégico: sera necesaria tener formacion
metodoldgica o experiencia docente.

3.2 Requisitos de acceso del alumnado:

a} Nivel académico: EGB: Certificado de Escolaridad
o equivalente. ESQ: Certificado de Escolaridad o equi-
valente. FPR: FP1 Construcciones Metélicas. FPO: ini-
ciacion disefio, corte y mantenimiento de construcciones
metdlicas.

b) Experiencia profesional: acreditar dos ahos de
experiencia laboral en el sector; EGB.

Acreditar dos afios de experiencia laboral en el sector:
ESQ. Sin experiencia en el sector: FP1 Construcciones
Metdlicas. Sin experiencia laboral en el sector: FPO ini-
ciacian disefio, corte y mantenimiento de construcciones
metalicas. "

¢) Condicicnes fisicas: ninguna en especial. salvo
aquellas que impiden el normal desarrollo de la profesién.

4. Requisitos materiales

4.1 Instalaciones:

a}) Aula de clases tedricas; superficie: el aula tendra
que tener un minimo de 30 metros cuadrados para un
grupo de 1% alumnos (2 metros cuadrados por alumno).

Mobiliario: estard equipada con mobiliario docente,
para 15 plazas ademas de los elementos auxiliares.

b) Instalaciones para practicas: superficie: aproxima-
da de 250 metros cuadrados. .

lluminacién: natural o artificial

Condiciones ambhientales: atmodsfera: normaimente
limpia. Condiciones acusticas: nivel bajo. Lugar de tra-
bajo: interiores. Temperatura: ambiente. Ventilacion: nor-
mal. Mobiliario: el necesario para la realizacion de las
practicas programadas.

c) Oftras instalaciones: areas y servicios higiénico-sa-
nitarios en nimero adecuado a la capacidad del centro.

Almacén de aproximadamente 20 metros cuadrados.
Sala de administracién del centro. Despachos de direc-
cion del centro.

Los centros deberan reunir las condiciones higiénicas,
actsticas, de habitabilidad y de seguridad exigidas por
la legislacién vigente y disponer de licencia municipal
de apertura como centro de formacion.
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4.2 Equipo y maquinaria:

Cinco bancos de trahajo. Una bomba de agua de
prueba. Una cizalla. Una cizalla vibratoria. Un compresor.
Una curvadora perfiles. Una curvadora tubos. Dos detec-
tores de fugas. Una plegadora de chapa. Dos electroes-
meriladoras de columna. Cinco electroesmeriladoras por-
tatiles. Dos equipos de corte plasma. Cinco equipos de
corte y soldadura oxigas. Cince equipos de soldadura
MAG-MIG y arco eléctrico polivalentes TIG con A/F. Cin-
co equipos de soldadura TIG, adaptable a arco eléctrico
con electrado. Una guillotina. Una maquina de biselar.
Cos maguinas de taladrar/atarniltar. Cinco mandmetros
para oxigeno. Cinco mandmetros para. argén. Cinco
mandémetros para CO,. Cinco martillos de 250 vy
500 gramos. Cinco manometros para acetileno. Cinco
mesas de trazado. Dos mesas de conformado. Tres pla-
cas o0 marmol de nivelacién. Una plegadora manual o
mecanica. Una sierra alternativa. Una sierra de cinta.
Dos taladradoras manuales o de columna. Dos tas. Una
trenzadora. Dos yunques. Cinco valvulas seguridad para
soplete acetileno. Cinco valvulas seguridad para soplete
de oxigeno. Un cilindro.

4.3 Herramientas y utillaje:

Alicates de corte. Alicates planos. Brocas {un juego).
Brochas para limpieza. Comparadores centesimales.
Cepillo de puas de acero. Cinta métrica. Compés. Com-
pas de varas. Cortafrios. Destornilladores. Limas {bastas
y entrefinas 8”). Lllave inglesa. Llaves de montaje.

‘Machos de roscar. Marmol de trazado. Martillo macho.

Martillos. Niveles. Peana magnética para comparador,
Pigueta. Pie de rey. Plomada. Punta de trazar. Pumn-
zon/granete. Regla. Sierra manual. Tenazas. Terraja de
roscar. Tijeras de chapa. Transportador de angulos. Car-
tahones. Escuadras. Falsa escuadra. Entenallas. Sargen-
tos. Alicates de presion, Juego de llaves planas. Juego
de llaves de tubo. Juego de llaves de estrella.

4.4 Material de consumao:

_Chapas, perfiles y tubes en acero al carbono, aleados
e inoxidables. Acetilenc. Aluminio. Argdn. Carretes hilo

. gontinuo inoxidable, A/C, aluminio. CO,. Desoxidantes.

Electrodos de tungsteno. Electrodos revestidos. Juntas
de estanqueidad. Latén. Oxigeno. Pintura {imprimacion
y acabado). Tornilleria. Varilla de acero. Varilla de acero
inoxidable. Varilla de aluminio. Varilla de iaton.

7009  ORDEN de 26 de marzo de 1997 sobre nor-
mas especiffcas reguladoras de los convenios
de colaboracién con personas fisicas o juri-

- dicas sufetas al Derecho Privado.

El Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales desarrolla
a través de sus servicios administrativos y organismos
adscritos, una amplia actividad de servicio publico. No
cbstante, en ocasiones el interés general ha aconsejado
el fomento de la accidon de los sujetos privados a través
de los oportunos instrumentos de colaboracion, instru-
mentos que hasta el momento, carecian de un régimen
juridico especifico, teniendo an cuenta lo dispuesto en
la Ley 13/1995 de 18 de mayo, de Contratos de las
Administraciones Publicas. La presente QOrden viene a
establecer dicho régimen en la consideracién de que
redundara en una mayor transparencia y seguridad juri-
dica, contribuyendc al mejor cumplimiento de los fines
de este Departamento.

En su virtud, dispongo:

Articulo 1.

La presente Orden tiene por objeto establecer las

" normas especificas de regulacion de los convenics de



