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Almacen de aproximadamente 20 metros cuadrados. 
Sala de administraci6n del centro. Despachos de direc­
ci6n del centro. 

Los centros deberan reunir las condiciones higienicas. 
acusticas. de habitabilidad y de seguridad exigidəs por 
la legislaci6n vigente y disponer de licencia municipal 
de apertura como centro de formaci6n. 

4.2 Equipo y maquinaria: 

Un analizador de redes de BT. Ochoaut6matas pro­
gramables modulares. Ocho bancadas de motores. Ocho 
cajas met8ricas. Ocho generadores de funciones. Ocho 
impresoras grƏficas. Ocho mesas de trabajo para dos 
personas. compuestas de: bases de enchufe bipolar 
con TT. Bases de enchufe tripolar + N + TT. Fuente 
de aliment<:ıci6n de corriente continua. Interruptor bipo­
lar. Interruptor automatico magnetotermico tetrapolar. 
Tornillo de banco de sujeci6n. Voltfmetro para corriente 
continua y corriente alterna. Ocho portaherramientas. 
Ocho simuladores universales. Ocho sistemas de pro-· 
gramaci6n UDP-PC. Dos taladros de mesa. Cuatro tala­
dros electricos portatiles. Ocho tac6metros hasta 10.000 
revoluciones por minuto. Ocho transformadores. Ocho 
variadores de frecuencia. 

4.3 Herramientas y utillaje: 

Brocas. Comprobador de continuidad. Discrimina-. 
dor BT. Dobladora tubo acero. Fasfmetro. Frecuencfme­
tros. Fuentes de alimentaci6n. Gufa pasacables. Llaves 
dinamometricas. Llaves fijas. Multfmetro anal6gico. Mul­
tfmetro digital. Niveles. Pinza amperimetrica. Pistolas de 
aire caliente. Roscadora tubo acero. Soldadores. Watf­
metros. 

4.4 Material de consumo: 

Abrazaderas. Automatismos (contactores. disyunto­
res. termicos). Baterfas. 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 milf­
metros cuadrados. Caja seccionadora de tierra. Cajas 
empalme. Conmutadores unipolares y cruzamiento. Con­
densadores. Contadores eıectricos. Cuadros de distribu­
ci6n y mando. Diodos. Estaiio. Figuras tubo acero. Fluo­
rescentes. Fusibles. Interruptor control potencia. 
Interruptor diferencial. Interruptores unipolares ybipo­
lares. Lamparas descarga. Lamparasincandescentes. 
Magnetotermicos. Motores CA. Motores CC. Perfiles 
ranurados. pertiga. Placas de circuito impreso. Pulsado­
res. Reactancias. Resistencias. Seiializadores. Tempori­
zadores. Tiristores. Transistores. Triacs. Tubo acero. 
Tubo PVC. 

7008 REAL DECRETO 337/1997. de 7 de marzo. 
por el que se establece el certificado de pro­
fesionalidad de faocupaci6n de mantenedor 
de estructuras meti!ı/icas. 

EI Real Decreto 797/1995. de 19 de mayo. por el 
quese establecen directrices sobre los certificados de 
profesionalidad y los correspondientes contenidos mfni­
mos de formaci6n profesional ocupacional. ha instituido 
y delimitado el marco al que deben ajustarse los cer­
tificados de profesionalidad por referencia a sus carac­
terfsticas formales y materiales. a la par que ha definido 
reglamentariamente su naturaleza esencial. su significa­
do. su alcanc.e y validez territorial. y. entre otras pre­
visiones. las vfas de acceso para su obtenci6n. 

EI establecimiento de ciertas reglas uniformadoras 
encuentra su raz6n de ser en la necesidad de garantizar. 
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer­
tificaci6n. los objetivos que se reclaman de los certi­
ficados de profesionalidad. En sustancia esos objetivos 
podrfan considerarse referidos a la puesta en practica 
de una efectiva polftica activa de empleo. como ayuda 
a la colocaci6n y a la satisfacci6n de la demanda de 
cualificaciones por las empresas. como apoyo a la pla­
nificaci6n y gesti6n de los recursos humanos en cual­
quier ambito productivo. como medio de asegurar un 
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formaci6n 
profesional ocupacional. coherente ademas con la situa­
ci6n y requerimientos del mercado laboral. y. para. por 
ultimo. propiciar las mejores coordinaci6n e integraci6n 
entre las enseiianzas y conocimientos adquiridos a traves 
de la formaci6n profesional reglada. la formaci6n pro­
fesional ocupacional y la practica laboral. 

EI Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor­
ma de creaci6n del certificado de profesionalidad como 
un acto del Gobierno de la Naci6n y resultante de su 
potestad reglamentaria. deacuerdo con su alcance y 
validez nacionales. Y. respetando el reparto de compe­
tencias. permite la adecuaci6n de los contenidos mfni­
mos formativos a la realidad socio-productiva de cada 
ComunidadAut6noma competente en formaci6n pro­
fesional ocupacional. sin perjuicio. en cualquier caso. de 
la unidad del sistema por relaci6n a las cualificaciones 
profesionales y de la competencia estatal en la ema­
naci6n de los certificados de profesionalidad. 

EI presente Real Decreto regula el certificado de 'pro­
fesionalidad correspondiente a la ocupaci6n de mante­
nedor de estructuras metalicas. perteneciente a la familia 
profesional de Mantenimiento y Reparaci6n y contiene 
las menciones configuradoras de la referida ocupaci6n. 
tales como las unidades de competencia que conforman 
su perfil profesional. y los contenidos minimos de for­
maci6n id6neos para la adquisici6n de la competencia 
profesional de la misma ocupaci6n. junto con las espe­
cificaciones necesarias para el desarrollo de la acci6n 
formativa; todo ello de acuerdo al Real Decre­
to 797/1995. varias veces citado. 

En su virtud. en base al artfculo 1. apartado 2. del 
Real Decreto 797/1995. de 19 de mayo. previo informe 
de las Comunidades AutQnomas que han recibido el tras­
paso de la gesti6n de la formaci6n profesional ocupa­
cional y del Consejo General de la Formaci6n Profesional. 
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dfa 7 de marzo de 1997. 

DISPONGO: 

Artıculo 1. Establecimiento. 

Se establece el certificado de profesionalidad corres­
pondiente a la ocupaci6n de mantenedor de estructuras 
metalicas. de la familia profesional de Mantenimiento 
y Reparaci6n. que tendra caracter oficial y validez en 
todo el territorio nacional. 

Artfculo 2. Especificaciones def certificado de profesio­
nalidad. 

1. Los datos generales de la'ocupaci6n y de su perfil 
profesional figuran en el anexo 1. 

2. EI itinerario formativo. su duraci6n y la relaci6n 
de los m6dulos que 10 integran. ası como las caracte­
rfsticas fundamentales de cada uno de los m6dulos figu­
ran en el.anexo II. apartados 1 y 2. 

3. Los requisitos del profesorado y los requisitos 
de acceso del alumnado a los m6dulos del itinerario 
formativo figuran en el anexo II. apartado 3. 
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4. Los requisitos basicos de instalaciones, equipos 
y maquinaria, herrarriientas y utillaje figuran en el 
anexo II, apartado 4. 

Articulo 3. Acreditaci6n del contrato de aprendizaje. 

Las competencias profesionales adquiridas mediante 
el contrato de aprendizaje se acreditaran por (elaci6n 
a una, varias 0 todas las unidades de competencia que 
conforman el perfil profesional de la ocupaci6n, a las 
que se refiere el presente Real Decreto, segun el ambito 
de la prestaci6n laboral pactada que eonstituya el objeto 
del contrato, de conformidad con los artfeulos 3.3 y 4.2 
del Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo. 

Disposici6n transitoria unic,!. Adecuaci6n al Plan Nacio­
nal de Formaci6n e Inserci6n Profesional: 

Los centros autorizados para dispensar la formaei6n 
profesional oeupaeional a traves del Plan Naeional de 
Formaei6n e Inserei6n Profesional. regulado por el Real 
Decreto 631/1993, de 3 de mayo, deberan adeeuar 
la impartiei6n de las espeeialidades formativas homo­
logadas a los requisitos de instalaeiones, materiales y 
equipos, reeogidos en el anexo II. apartado 4, de este 
Real Decreto, en el plazo de un ano, comunicandolo 
inmediatamente a la Administraci6n competente. 

Disposiei6n final primera. Facultad de desarrollo. 

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

Disposici6n final segunda. Entrada en vigor. 

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

Dado en Madrid a 7 de marzo de 1997. 

JUAN CARLOS R. 

EI Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales. 

JAVIER ARENAS BOCANEGRA 

ANEXOI 

1. REFERENTE OCUPACIONAL 

1. Datos de la ocupaci6n 

1.1 Denominaciôn: mantenedor de. estructuras 
metalicas. 

·1.2 Familia profesional: Mantenimiento y Repara­
ciôn. 

2. Perfil profesional de la ocupaci6n 

2.1 Competencia general: realizar el mantenimiento 
de instalaciones y de soportes, piezas y elementos en 
subconjuntos y conjuntos de construceiones metalicas, 
efectuando revisiones sistematicas y asistematicas. loea­
lizando e identificando averias y anomalfas, proponiendo 
las aceiones correctoras oportunas, utilizando tecnicas 
de montaje, trazado, corte, conformado y soldeo, orga­
nizando el plan de intervenci6n, verificando el proceso 
de mantenimiento y reparaciôn, cumplimentando la 
documentaciôn exigida y aplicando la normativa vigente 
realizando el trabajo en condiciones de ealidad, segu­
ridad y de medio ambiente. 

2.2 Unidades de competencia: 

1. Localizar averias 0 anomalfas en estrueturas 
metalicas, proponiendo las aceiones para su reparaciôn 
y/o reconstruceiôn y efectuar el mantenimiento preven­
tivo de las mismas. 

2. Reparar 0 reconstruir mediante trazado, corte, 
conformado y mecanizado, elementos de eonstruceiones 
metalicas. . 

3. Reparar 0 reconstruir mediante soldeo elementos 
de eonstruceiones metalicas. 

4. Sustituir elementos de construcciones metalicas. 
normalizados, reparados-0 reconstruidos. 

5. Verificar el proceso de mantenimiento y repara­
eiôn de las construcciones metalicas, emitiendo infor­
mes. 

2.3 Realizaciones profesionales y criterios de eje­
eueiôn: 

Unidad de competencia numero 1: localizar averias 0 anomalias en estructuras metalicas, proponiendo las 
acciones para su reparaci6n Y/o reconstrucci6n y efectuar el mantenimiento preventivo de las mismas 

1.1 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Organizar la ejecuciôn del trabajo de 1.1.1 
mantenimiento, de acuerdo con las 
prescripciones de documentos tEkni-
cos, preparar equipos, herramientas 
y materiales para optimizar las revi­
siones en condiciones de calidad y 1.1.2 
seguridad. 

1.1.3 

1.1.4 

1.1.5 

1.1.6 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Comprobando que los planes de revisiôn existentes suministran 
informaeiôn eompleta y precisa para efectuar las mismas. En par­
ticular: lista de elementos metalieos a revisar. Perfodos de revisiôn. 
Elementos a revisar. Parametros a controlar. Orden de operaeiones. 
Registro de elementos 0 piezas a sustituir por caducidad. 
Verificando que los planos y documentaeiones tecnicas de cada 
elemento 0 maquina, contienen la informaciôn necesaria para rea­
lizar la revisiôn en las condicionesde calidad requeridas. 
Efectuando, con antelaciôn. suficiente el acopio de herramientas, 
instrumentos y materiales necesarios para efectuar las revisiones. 
Estimando los tiempos de ejecueiôn de las intervenciones, de acuer­
do. con los datos obtenidos del plan de revisiones 0 de la docu­
mentaciôn tecnica disponible. 
Aprovechando las paradas programadas de sistemas y maquinas, 
para organizar las revisiones con la minima interferencia sobre 
el proceso productivo. 
Estimando las neeesidades de personal para el equipo de inter­
veneiôn, de acuerdo con la disponibilidad del mismo y la amplitud 
y/o complejidad de la revisiôn a efectuar. 
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REALlZACIONES PROFESIONALES CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

1.1.7 Realizando, en su caso, la distribuci6n de las tareas entre el per­
sonaL con el objeto de optimizar la intervenci6n. 

1.1.8 Aplicando y exigiendo la aplicaci6n de las normas de seguridad 
generales y especfficas para cada tipo de instalaci6n. 

1.1.9 Conociendo y aplicando las normas de calidad aplicables a ca da 
sistema 0 maquina. 

1.2 Localizar averfas, mediante inspec- 1.2.1 
ciones peri6dicas, con la ayuda de 

Efectuando inspecciones visuales para detectar en los elementos 
metalicos: fugas. Presencia de corrosi6n. Recubrimientos ausentes 

los instrumentos adecuados, para 
determinar los elementos causantes 
de las mismas y las posibles acciones 1.2.2 
correctoras a tomar. 

1.2.3 

1.2.4 

1.2.5 

1.2.6 

o deteriorados. Elementos flojos, doblados 0 daiiados. Presencia 
de grietas. 
Comprobando los aprietes de elementos de fijaci6n, 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 la ejecuci6n de ensayos no destructivos, tales como: 
liquidos penetrantes, magnaflux, rayos X. etc., en elementos con­
siderados crfticos segun el plan de mantenimiento. 
Emitiendo los informes establecidos para reflejar el resultado de 
las inspecciones. 
Aplicando las normas de seguriaad adecuadas para evitar riesgos 
a las personas e instalaciones. 

1.3 Analizar las averfas 0 anomalfas 1.3.1 
detectadas, consultando planos, 

Comprobando que los planos permiten determinar con precisi6n 
la localizaci6n, identificaci6n y material de los elementos causantes 
de las averfas 0 anomalfas detectadas. ~ 

1.4 

1.5 

para proponer las acciones correc-
toras necesarias que permitan repa- 1.3.2 
rar 0 reconstruir los elementos dete­
riorados en condiciones de calidad 
y seguridad. 

1.3.3 

Evaluando las diferentes posibilidades de actuaci6n para seleccio­
nar las mas adecuadas en funci6n de criterios de rapidez, dis-
ponibilidad de medios materiales y humanos y exigencias de calidad 
y seguridad. 
Efectuando medicionesadicionales, con irtstrumentos, para ampliar 
la informaci6n disponible y facilitar decisi6n sobre las posibles alter-
nativas evaluadas. 

1.3.4 Solicitando, en caso necesario, la cooperaci6n de otros tecnicos 
cualificados para obtener criterios adicionales que permitan un ana­
lisis completo y eficaz de las soluciones. a adoptar. 

1.3.5 Dibujando croquis, en caso necesario, de los elementos a reparar. 

Organizar el trabajo de reparaci6n, 1.4.1. 
planificando las intervenciones, 
determinando los equipos y materia-
les necesarios y las estimaciones de 1.4.2 
plazos de ejecuci6n, para lograr la 
maxima eficacia en condiciones de 
calidad y seguridad. 1.4.3 

1.4.4 

1.4.5 

Efectuar el mantenimiento preventi- 1.5.1 
vo de las construcciones metalicas, 
aplicado tratamientos de protecci6n 
superficiaL utilizando los metodos y 1.5.2 
productos adecuados, para la conser- 1.5.3 
vaci6n de las mismas. 

1.5.4 

1.5.5 

En particular, se tendran en cuenta los siguientes aspectos: formas 
y dimensiones de los elementos a reconstruir. Dimensiones finales. 
Materiales a emplear. Tipo de fijaci6n (bridas, soldadura, etc.). 

Emitiendo con antelaci6n suficiente las 6rdenes de pedido interno 
de materiales, herramientas y accesorios necesarios para abordar 
la reparaci6n. . 
Estimando las necesidades de personaj para el equipo de inter­
venci6n, de acuerdo con la disponibilidad del mismo y la amplitud 
y/o complejidad de la revisi6n a efectııar. 
Efectuando con antelaci6n suficiente el acopio de herramientas, 
equipos y materiales necesarios para realizar la reparaci6n 0 
reconstrucci6n. 
Estimando los plazos de ejecuci6n de las intervenciones, de acuerdo 
con las necesidades de explotaci6n de las instalaciones afectadas. 
Determinando las normas y equipos de seguridad adecııados para 
el trabajo a realizar. 

Determinando el tipo de protecci6n a utilizar en funci6n del materiaL. 
estado de conservaci6n y grado de exposici6n a los agentes 
externos. 
Limpiando y desengrasando las superficies a tratar. 
Aplicando las capas de imprimaci6n y protecci6n con los espesores 
adecuados, requeridos por las condiciones de. trabajo de la 
instalaci6n 
Realizando el tratamiento en las condiciones ambientales de tem­
peratura y humedad exigidas para cada caso. 
Cumpliendo las normas de seguridad, higiene y medioambientales 
dıırante el proceso. 
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Unidad de competencia numero 2: reparar 0 reconstruir mediante trazado, corte, conformado y mecanizado 
elementos de construcciones metalicas 

2.1 

2.2 

2.3 

2.4 

REAUZACIONES PROFESIONAlES 

Reconstruir componentes deteriora- 2.1.1 
dos, trazando y marcando desarro-
lIos en plantillas y chapas para. la 2.1.2 
obtenci6ıi de piezas a sustituir y otras 
construcciones metalicas con las 
herramientas y utillajes precisos. 2.1.3 

2.1.4 
2.1.5 

Realizar operaciones de corte en cha- 2.2.1 
pas, tubos y perfiles, preparando bor-
des segun las condiciones de .la 2.2.2 
uni6n y la soldadura a efectuar en 
la reconstrucci6n de componentes 
deteriorados, siguiendo las normas 2.2.3 
de seguridad y calidad. 

2.2.4 
2.2.5 

2.2.6 

2.2.7 

2.2.8 

Curvar y conformar elementos de 2.3.1 
chapas, tubos y perfiles utilizando la 
maquinaria y accesorios adecuados 2.3.2 
para la reconstrucci6n y/o repara-
ci6n de componentes metalicos en 2.3.3 
condiciones de calidad y seguridad. 

2.3.4 

2.3.5 

2.3.6 

2.3.7 

2.3.8 

Unir los elementos conformados 2.4.1 
reconstruidos, mediante elementos 
mecanicos 0 puntos de soldadura 2.4.2 
para su posterior soldeo, siguiendo 
especificaciones tıknicas. 2.4.3 

2.4.4 

2.4.5 

CRITERIOS DE EJECUCION 

Acopiando materiales y seleccionando equipos con la suficiente 
antelaci6n para la adecuada preparaci6n de las piezas a desarrollar. 
Aportando la informaci6n que define correctamente la pieza para 
su corte Y/o conformado (Iınea de corte. punto de uni6n, lineas 
de referencia. demasıas y generatrices). 
Trazando con la debida precisi6n para el aprovechamiento maximo 
. de los materiales. . 
Remarcando los trazados en chapas y perfiles en caso necesario. 
Marcando con' granete los puntos de referencia de generatrices, 
curvas y Iıneas de corte en forma precisa y completa. 

Seleccionando el mətodo de corte necesario. mecanico, oxigas 
o plasma. 
Comprobando. por el aspecto vi sual del dardo de la IIama. que 
la mezc/a de gases es la requerida por las caracterfsticas del mate­
rial que hay que cortar. 
Seleccionando, en funci6n del material que hay que cortar y de 
la velocidad de avance. la boquilla de corte para la realizaci6n 
del mismo. 
Utilizando el corte de plasma en los materiales que ası 10 requieran. 
Preparando los utillajes y equipos. para el corte mecanico, segun 
las especificaciones tƏcnicas. 
Realizando el corte y los biseles. respetando las dimensiones y 
formas establecidas en la documentaci6n təcnica 0, en su defecto. 
en la normativa exigida. 
Manteniendo el estado de las boquillas de corte en condiciones 
para realizar əste con e/.rendimiento 6ptimo. 
Realizando cortes con cizallas. guillotinas y punzonadoras. ade­
cuadas al espesor y c/ases de materiaL. 

Seleccionando el metodo mas adecuado para la operaci6n que 
se va a realizar. 
Utilizando las diferentes tecnicas segun sean chapas, perfiles 0 
tubos. 
Realizando los procesos de conformado en caliente de forma que 
las zonas a calentar, para conformar 0 enderezar. estan definidas 
correctamente. Las temperaturas maximas permitidas por las espe­
cificaciones təcnicas no son sobrepasadas durante el proceso de 
calentamiento, utilizando para ello el criterio de la coloraci6n del 
metal 0 aplicando medidores de temperatura. 
Usando los gatos hidraulicos y tensores, ası como el utillaje de 
piezas auxiliares, aplicados eorreetamente permitiendo la obten­
ei6n de la forma requerida. 
Comprobando que los utiles de eonformaci6n empleados en pren­
sas tienen la forma, resisteneia y medidas adecuadas que permiten 
la obtenci6n de la pieza requerida. 
Realizando curvado y plegado con las maquinas adecuadas segun 
especifieaciones teenieas. 
Realizando el eonformado de los elementos con plantillasde 
comprobaci6n. 
Fijando las piezas que hay que conformar 0 enderezar con medios 
que permiten realizar las operaeiones con la seguridad requerida. 

Soldando mediante puntos para fijar segun indieaciones en los 
planos. 
Controlando el funcionamiento de los equipos de soldeo para obte­
ner puntos pequer'ios y resistentes. 
Utilizando varillas y ehapas auxiliares soldadas provisionalmente 
a los elementos reconstruidos para asegurar la rigidez de los 
mismos. 
Ayudandose de estrueturas fijas, bancadas. polipastos, para sujetar 
piezas y subconjuntos en las posiciones mas adeeuadas para faci­
litar su uni6n definitiva, sea esta mediante bridas. pernos 0 
soldaduras. 
Comprobando que las formas geomətricas y dimensionales se 
eorresponden a las determinadas en los documentos tƏcnicos. 
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2.5 

REAUZACIONES PROFESIONALE5 

Realizar operaciones basicas de 
mecanizado. con herramientas 
manuales y motorizadas para conse­
guir uniones con la calidad estable­
ci da en la sustituci6n y/o reparaci6n 
de componentes deteriorados. 
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2.5.1 

2.5.2 

2.5.3 

2.5.4 

2.5.5 
2.5.6 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Eliminando rebabas y preparando los bordes. para su uni6n defi­
nitiva. con muelas de disco. limas. etcetera. 
Mecanizando piezas de sujeci6n provisional 0 definitiva para los 
elementos reparados. 
Taladrando con maquinasfijas y portatiles 105 agujeros para sopor­
tes. bridas y otros elementos de uni6n 0 sujeci6n. 
Roscando con machos y terrajas en 105 puntos de fijaci6n. que 
se realicen con tornillos 0 esparragos. 
Avellanando y escariando taladros. 
Realizando mecanizados simples en maquinas herramientas. tales 
como: desbastar. serrar. cepillar. etc. 

Unidad de competencia numero 3: reparar 0 reconstruir mediante soldeo elementos de construcciones metalicas 
conforme a normas 

3.1 

3.2 

3.3 

3.4 

REAUZACIONES PROFESIONALES 

Sol dar mediante arco electrico con 
electrodo revestido. para la recons­
trucci6n y/o reparaci6n de compo­
nentes metalicos. 

Soldar mediante arco electrico con 
hilo continuo bajo atm6sfera prote­
gida (MAG. MIG) para la reconstruc­
ci6n y/o reparaci6n de 105 compo­
nentes de estructuras metalicas. 

Soldar mediante procedimiento oxia­
cetiıenico. para la reconstrucci6n y/o 
reparaci6n de componentes 0 ele­
mentos de pequeno espesor. en con­
diciones de calidad y seguridad. 

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

3.1.1 

3.1.2 

3.1.3 

3.1.4 

3.1.5 

3.2.1 

3.2.2 

3.2.3 

3.2.4 

3.2.5 

3.3.1 

3.3.2 

3.3.3 
3.3.4 

3.3.5 

3.3.6 

3.3.7 

3.4.1 

3.4.2 

3.4.3 

3.4.4 
3.4.5 

3.4.6 

3.4.7 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Seleccionando el equipo y 105 consumibles en funci6n del metal 
base y las posiciones de soldeo. 
Asegurando que la regulaci6n de 105 parametros del equipo de 
soldeo se corresponden al espesor. diametro del electrodo y 
posici6n. 
Adaptandose a las posiciones en funci6n de que se realice en 
taller 0 en obra. 
Realizando las soldaduras de forma que no presenten imper­
fecciones. 
Utilizando el equipo de protecci6n y aislamiento del puesto de 
trabajo segun normativa. 

Seleccionando equipo y consumible en funci6n del metal base 
y las precisiones de soldeo. 
Fijando correctamente los parametros electricos de velocidad y 
presi6n del hilo en funci6n del tipo y espesor del material a soldar. 
Ajustando correctamente la aportaci6n del gas activo de pro­
tecci6n. 
Efectuando las soldaduras en las direcciones 6ptimas para obtener 
la resistencia y calidad especificadas de los cordones de soldadura. 
Utilizando el equipo de protecci6n y aislamiento del puesto de 
trabajo segun normativa. 

Aplicando el procedimiento a materiales ferreos en espesores finos 
y aleaciones del cobre. 
Seleccionando la boquilla en funci6n del espesor. posici6n y tipo 
de materiaL. 
Realizando la preparaci6n y limpieza de los puntos a unir. 
Regulando las presiones de los gases en funci6n del diametro de 
la boquilla y del tipo de Ilama. 
Seleccionando el material de aportaci6n y los desoxidantes cuando 
sea preciso. 
Ejecutando la operaci6n de soldeo con el avance y posici6n ade-
cuada de la boquilla. . 
Utilizando el equipo de protecci6n y aislamierfto del puesto de 
trabajo segun normativa. 

Aplicando el procedimiento en materiales ferreos. 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 funci6n del material base 
a soldar. 
Regulando parametros electricos y caudales de gas inerte. 
Seleccionando electrodo y el metal de aportaci6n en funci6n de 
los espesores del metal base. 
Ejecutando la operaci6n de soldeo con la velocidad de avance. 
posici6n de la antorcha y protecci6n gaseosa del reverso segun 
especificaciones tecnicas. 
Utilizando el equipo de protecci6n y aislamiento del puesto de 
trabajo segun normativa. 
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Unidad de competencia numero 4: sustituir elementos de construcciones metalicas. normalizados. reparados 
o reconstruidos 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

4.1 Desmontar elementos de construe-
ciones metalicas con equipos y herra-
mientas para su reparaci6n mediante 
sustituci6n 0 reconstrucci6n. 

4.2 Ensamblar elementos y subconjun-
tos reconstruidos, con equipos y 
herramientas. para sustituir elemen-
tos deteriorados. 

4.3 Montar conjuntos metalicos en obra. 
con elementos de uni6n mecanicos 
(gruas. gatos hidraulicos. tenso-
res, etc.), siguiendo las instrucciönes 
teenicas en condiciones de calidad 
y seguridad. 

4.1.1 

4.1.2 

4.1.3 

4.1.4 
4.1.5 

4.2.1 

4.2.2 

4.2.3 

4.2.4 

4.2.5 

4.3.1 

4.3.2 

4.3.3 

4.3.4 

4.3.5 

4.3.6 
4.3.7 
4.3.8 

CRITERIOS OE EJECUCı6N 

Determinando el procedimiento. herramientas y equipo auxiliar 
necesarios para desmontar los elementos previstos. 
Marcando con vallas, cintas y letreros Cıaramente visibles las zonas 
peligrosas. 
Utilizando elementos de fijaci6n provisional. tales como cuerdas, 
cadenas, varillas soldadas, etc., para evitar la caida accidental de 
las piezas desmontadas. 
Evitando causar averias inducidas a otras instalaeiones. 
Aplicando las normas de seguridad durante el proeeso de des­
monte. 

Posicionando los elementos 0 subconjuntos en ellugar de ubicaci6n 
para su fijaei6n en el conjunto. 
Utilizando de forma correcta los utillajes, gatos hidraulicos, tensores 
y otros medios de montaje. 
Realizando los puntos de soldadura de preparaci6n de la uni6n 
en ellugar adecuado y segun el procedimiento establecido. 
Utilizando los medios de elevaci6n necesari6s para el posicionado 
y armado que faciliten la realizaei6n del trabajo 
Aplicando normas de seguridad durante los trabajos de posi­
cionado. 

Seleccionando correetamente los elementos de elevaci6n apropia­
dos para el montaje que permitan realizar el trabajo. 
Posicionando 0 presentando los elementos 0 subconjuntos dentro 
de las tolerancias admisibles para su uni6n. 
Utilizando los medios auxiliares de montaje, como gruas, gatos 
hidraulicos, tensores, ete., sin producir interferencias con otras 
instalaciones. 
Colocando los elementos auxiliares necesarios para el posieiona­
miento y uni6n de los subconjuntos de forma que permitan realizar 
esta 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, ete. 
Asegurando la estanqueidad cuando sea pertinente. 
Aplieando las normas de seguridad durante los trabajos de 
ensamblado. 

Unidad de competencia numero 5: verificar el proceso de mantenimiento y reparaci6n de Iəs construcciones 
metalicəs. emitiendo informes 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

5.1 Verificar los materiales destinados a 
reparaci6n, de acuerdo con las espe-
cificaciones tEknicas establecidas, 
para garant~ar la calidad de todo el 
proceso de mantenimiento y repa-
raci6n. 

5.2 Efectuar la comprobaci6n dimensio-
nal y funcional de los elementos 
reparados y/o reconstruidos. con ins-
trumentos de medida y equipos de 
contml adecuados, para asegurar la 
funcionalidad de la instalaci6n. 

5.1.1 

5.1.2 

5.1.3 

5.1.4 

5.1.5 

5.2.1 

5.2.2 

5.2.3 

5.2.4 

CRITERIOS DE EJECUCı6N 

Consultando las especificaciones tecnicas establecidas para cada 
tipo de material y destino final del mismo. 
Comprobando que la eomposiei6n, calidades y acabados del mate­
rial reeibido 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 aceptaci6n establecidos. 
Emitiendo con suficiente antelaci6n las 6rdenes de aprovisiona­
miento de materiales, herramientas, fungibles y accesorios nece­
sarios para efectuar la intervenei6n con rapidez y eficacia. 

Verificando que los elementos estan en correcto estado de limpieza 
y carentes de rebabas. 
Realizando las medidas que permitan comprobar que un elemento 
o subconjunto tiene las dime'1siones, formas y aspectos espe­
cificados. 
Verificando que las uniones (umplen con la' norma de calidad y 
seguridad. 
Realizando una inspecci6n visual de las soldaduras. 
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5.3 

5.4 

REAlIZACIONE5 PROFESIONALES CRITERIOS DE EJECUCı6N 

5.2.5 Aplicando los criterios de. aceptaci6n/rechazo segun especifica­
ciones tecnicas. 

5.2.6 Aplicando las acciones correctivas en funci6n de la reparaci6n 0 
recuperaci6nde productos no conformes. 

Realizar 105 ensayos de fugas (estan- 5.3.1 
queidad y/o presi6n) en recipientes 
y tuberias. aplicando los procedi- 5.3.2 
mientos establecidos y la normativa 
especffica. 5.3.3 

5.3.4 

5.3.5 

5.3.6 

Elaborar informes relativos a las repcr- 5.4.1 
raciones Y/o reconstrucciones efec­
tuadas. corrigiendo cuando fuese 5.4.2 
necesario los planos y esquemas del 
archivo. 5.4.3 

5.4.4 

5.4.5 

Comprobando que las prescripciones tecnicas 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 y los accesorios requeridos. 
Efectuando inspecciones visuales. durante los ensayos de estan­
queidad. para detectar la aparici6n de fugas Ifquidas 0 gaseosas. 
Vigilando la aparici6n de ruidos caracterfsticos que denoten la posi­
ble aparici6n de fugas 0 roturas en los materiales. para detener 
inmediatamente la aplicaci6n de presi6n. 
Realizando la ejecuci6n del ensayo de fugas siguiendo con exactitud 
los procedimientos establecidos. 
Aplicando las normas de seguridad adecuadas para el trabajo con 
elementos presurizados. 

Utflizando los impresos previstos para emitir informes. de acuerdo 
con el plan especffico de mantenimiento en vigor. 
Asegurando que la toma de datos realizada durante el proceso 
de verificaci6n es completa y precisa. 
Dibujando los croquis definitivos que reflejen las modificaciones 
efectuadas en las instalaciones: piezas 0 elementos nuevos. dimen­
siones definitivas. anotaciones y comentarios. etc. 
Suministrando la informaci6n necesaria sobre las modificaciones 
efectuadas para su traslado a los planos correspondientes por el 
·departamento tecnico. 
Comprobando que el informe emitido se corresponde con la repa­
raci6n IIevada a cabo. indicando el sector de la instalaci6n afectado 
por la misma. 

ANEXO" 

II. REFERENTE FORMATIVO 

1. Itinerario formativo 

Sustituci6n de compo- Soldadura electrica al ı--- Soldadura con MAG. Reparaci6n de elemen-
nentes en las estructu- ı--- MIG y TIG ı---- tos de estructuras 

ras metalicas arco metalicas 

. I 

Mantenimiento pre- Verificaci6n del mante- Fundamentos de orga­
ventivo en estructuras - nimiento de las estruc- - nizaci6n de! manteni-

metalicas turas metalicas miento 

1.1 Duraci6n: 

Contenidos practicos: 590 horas. 
Contenidos te6ricos: 400 horas. 
Evaluaciones: 40 horas. 
Duraci6n total: 1.030 horas. 

1.2 M6dulos que 10 componen: 

1. Soldadura electrica al arco. 
2. Soldadura con MAG. MIG y TIG. 

3. Sustituci6n de componentes en las estructuras 
metalicas. 

4. Reparaci6n de elementos de estructuras meta­
licas. 

5. Mantenimiento preventivo en estructuras meta­
licas. 

6. Verificaci6n del mantenimientö en las estructuras 
metalicas. 

7. Fundamentos de organizaci6n del mantenimiento. 
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2. M6dulos formativos 

M6dulo 1. Soldadura electrica al arco (asociado a la unidad de competencia numero 3: reparar 0 reconstruir 
mediante soldeo elementos de construcciones metalicas) 

Objetivo general del m6dulo: soldar elementos de estructuras metalicas por procedimiento de arco ehktrico 
con electrodo revestido en funei6n de las caracterısticas de la reparaci6n, en condiciones de calidad y seguridad. 

1.1 

1.2 

Duraci6n: 220 horas. 

OBJETIVOS ESPEC!FICOS 

Analizar las caracterısticas de la repa- 1.1.1 
raci6n con objeto de la preparaci6n 
del equipo, herramientas y materia- 1.1.2 
les, ası como de los bordes de la 1.1.3 
uni6n a soldar. 

1.1.4 

Aplicar las tecnicas y destrezas id6- 1.2.1 
neas en la realizaei6n de soldaduras 
al arco electrico con electrodo reves- 1.2.2 
tido, para la reparaci6n y/o recons­
trucci6n de componentes metalicos. 1.2.3 

Contenidos te6rico-practicos: 

1.2.4 

1.2.5 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Seleceionar el equipo y electrodos en funci6n del metal base y 
posici6n de soldeo. 
Preparar las uniones para el soldeo. 
Regular los parametros del equipo en funci6n del proceso de soldeo 
a realizar. 
Selialar el equipo de protecci6n y el aislamiento de!" puesto de 
trabajo. 

Determirıar las tecnicas de soldeo en cuanto a posici6n y forma 
de la estructura objeto de reparaci6n. 
Operar diestramente para la consecuci6n de urıa soldadura con 
total auseneia de defectos. 
Utilizar tecni'cas delimpieza e inspecci6n visual de los cordones 
de soldadura. 
Aplicar el resanado en los defectos observados, para su posterior 
soldeo. 
Emplear el equipo de protecci6n contra las radiaciones del arco 
electrico, quemaduras y descargas eıectricas. 

Gama de los cristales inactlnicos. 

Preparaei6n del equipo de soldadura, regulaei6n de 
parametros, selecci6n de los electrodos y metal base, 
ejercicios preliminares de cebado del arco, inieio de cor­
dones, empalmes y finales de cord6n. 

Caracterfsticas de los equipos de soldadura al arco. 
Conocimientos basicos de electricidad aplicables a 

soldadura eıectrica. 
Electrodos, caracterfsticas y simbologfa. 

Soldeo de chapas de espesores medios a tope, solape 
y angulos interiores y exteriores en posici6n horizontal 
con electrodos 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. 

Utilizaci6n de herramientas para la preparaci6n de 
los bordes de las uniones a soldar y limpieza de las 
soldaduras. 

Uso de los equipos de protecci6n personales y del 
puesto de trabajo segun normativa de seguridad en el 
trabajo. 

Aceros, composici6n, clasificaci6n yaplicaciones. 
Soldabilidad de los metales. 
Preparaci6n de las juntas, simbologfa y normativa. 
Tecnicas de punteado en la uni6n de elementos. 
Deformaciones y tensiones en la soldadura. 
Defectologfa de la soldadura; causas y correcci6n 

mediante saneado. 
Tecnica operativa en las uniones de soldadura en fun­

ei6n de la posiei6n, formas de la uni6n y espesor del 
metal base. 

Prevenci6n de accidentes; electricos, radiaei6n del 
arco y quemaduras. 

Normativa de seguridad e higiene especifica. 

M6dulo 2. Soldadura con MAG, MIG y TIG (asociado a la unidad de competencia numero 3: reparar 0 reconstruir 
mediante soldeo elementos de construcciones metalicas) 

Objetivo general del m6dulo: soldar elementos de estructuras metalicas por procedimiento MAG, MIG y TIG 
en funci6n de las caracterısticas de los elementos en condiciones de calidad y seguridad. 

2.1 

Duraci6n: 300 horas 

OBJETIVOS ESPECiFICOS 

Aplicar las tecnicas y destrezas nece- 2.1.1 
sarias en la realizaci6n de soldaduras 
con procedimientos MAGy MIG bajo 2.1.2 
atm6sfera pr6tegida, seleccionando 
equipo, materiales y consumibles en 2.1.3 
funci6n de los materiales a soldar en 2.1.4 
la reparaci6n y reconstrucci6n de 
estructuras metalicas. 2.1.5 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Relaeionar los materiales con los metodos de soldeo mas id6neos 
que definiran el consumible y gas de protecci6n adecuados. 
Aplicar la regulaci6n de parametros de tensi6n, intensidad y velo­
cidad del hilo en funci6n del tipo y espesor del material a soldar. 
Determinar los valores de presi6n y caudal del gas de protecci6n. 
Utilizar las tıknicas de soldeo en funei6n de las caracteristicas 
del metal y posici6n de soldeo. 
Usar el equipo de protecci6n personaL ası como el aislamiento 
del puesto de trabajo, acorde a la normativa. 
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08JETIVOS ESPEC[FICOS 

2.2 Aplicar las tecnicas y destrezas 2.2.1 
necesarias en la realizaci6n de ope­
raciones de soldeo con el proce- 2.2.2 
dimiento TIG para la repəraci6n y/o 2.2.3 
reconstwcci6n de componentes de 
estructuras metalicas. 2,2.4 

Contenidos)e6rico-practicos: 

2:2.5 

2.2.6 

2.2.7 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Aplicar la tecnica operativa en materiales ferreos, inoxidables y 
aluminios en espesores finos. 
Elegir el uso de este procedimiento en cuanto a cordones de raiz. 
Emplear el equipo en funci6n de las caracteristicas del material 
a soldar. 
Utilizar tecnicas de regulaci6n de parametros electricos, presi6n 
y caudal del gas de protecci6n. 
Identificar el electrodo no consumible, forma, diametro y el metal 
de aportaci6n relacionado con el metal base y su espesor. 
Operar con la velocidad de avance, posici6n de la antorcha y metal 
de aportaci6n, asi como la protecci6n gaseosa del reverso de la 
soldadura TIG cuando 10 determinen las exigencias del proceso. 
Usar 105 medios de protecci6n personaj y aislamieiıto del puesto 
de trabajo. 

Preparaci6n del equipo de soldadura MAG, regulando 
parametros electricos, caudal de gases y velocidad del 
hilo. 

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

Soldadura del cord6n de raiz en -tubos de espesores 
gruesos en posiciones 1 G, 5G y 6G. 

Caracteristicas de los grupos de soldadura MAG, MIG, 
TIG, selecci6n del mismo en funci6n del tipo de metal 
Y pfocedimiento de soldeo. 

Preparaci6n del equipo de soldadura MIG, regulando 
parametros electricos, caudal de gases y velocidad del 
hilo. 

Adecuaci6n del equipo en funci6n del diametro del 
hilo-electrodo adecuado al espesor a soldar. 

Ejercicios preliminares de soldeo con electrodo con­
tinuo reajustando parametros. 

Soldeo de chapas a tope y en angulo en posici6n 
horizontal (MAG, MIG). 

Soldeo de chapas a tope y en angulo encornisa, 
vertical ascendente y descendente (MAG, MIG). 

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

Preparaci6n y manejo del equipo de soldadura al arco 
electrico con electrodo no consumible (TIG). 

Soldeo de chapas a tope sin metal de aportçıci6n 
en posici6n favorable. 

Soldaduras a tope y en angulo en todas las posiciones, 
con aportaci6n. 

Conocimientos basicos de electricidad aplicables a 
soldadura eıectrica. 

Caracteristicas y usos de los diferentes gases de pro­
tecci6n. Su influencia en la soldadura. Mezcla de gases. 

Soldabilidad de aceros, inoxidables y aluminios. 
Caracteristicas de los hilos continuos: diametros, com­

posici6n y aplicaciones. 
Electrodo no consumible: tipos, diametros, prepara­

ci6n, contaminaci6n, composici6n yaplicaciones. 
Tecnicas operatorias aplicadas en funci6n del metal 

base, posici6n de la soldadura y procedimiento utilizado. 
Defectologia de lasoldadura especifica de los pro­

cedimientos MAG, MIG y TIG. 
Preparaci6nde las juntas, simbologia y normativa 

especifica. 
Tecnicas de punteado en la uni6n de los elementos 

metalicos. 
Normativa de seguridad e higiene especifica. 

M6dulo 3. Sustituciôn de componentes en las estructuras metalicas (asociado a la unidad de competencia 
numero 4: sustituir elementos de construcciones metalicas,. normalizados, reparados 0 reconstruidos) 

Objetivo general del m6dulo: realizar las operaciones de desmontaje y montaje de elementos y subconjuntos 
metalicos, determinando equipos, herramientas y elementos de elevaci6n y sujeci6n, para sustituir elementos pre­
viamente reparados, reconstruidos y normalizados. 

3.1 

3.2 

Duraci6n: 100 horas. 

08JETlVOS ESPEC[FlCOS 

Aplicar las tecnicas y destrezas de 3.1.1 
desmontaje de elementos de estruc-
turas metalicas con los equipos y 3.1.2 
herramientas adecuados, para su 
sustituci6n, reparaci6n 0 reconstruc- 3.1.3 
ci6n. 

3.1.4 

3.1.5 

Usar tecnicas de ensamblaje de ele- 3.2.1 
mentos y subc6njuntos reconstrui-
dos con equipos, maquinas y herra- 3.2.2 
mientas. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

o· 
Identificar herramientas y equipo auxiliar necesario para el des­
montaje de los elementos previstos. 
Utilizar tecnicas de identificaci6n de las zonas de trabajo tales 
como: mallas, cintas, letreros, etc. 
Emplear elementos de fijaci6n provisional como estrobos, cadenas, 
varillas soldadas etc., que eviten caidas accidentales de los 
componentes. 
Usar tecnicas de selecci6n del metodomas id6neo de desmontaje 
que evite averias en otras instalaciones. 
Aplicar las normas de seguridad durante el proceso de desmontaje. 

Identificar los elementos metalicos que forman el subconjunto, para 
su correcto posicionamiento. 
Utilizar gatos hidraulicos, tensores y otros medios de montaje con 
seguridad y destreza. 
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OBJETIVOS ESPECfFICOS 

3.2.3 

3.2.4 

3.2.5 

3.3 Preparar el montaje de subconjuntos 3.3.1 
rrıetalicos en la estructura por medio 
de uniones mecanicas, con herra- 3.3.2 
mientas, equipos y utillajes. 

Contenidos te6rico-practicos: 

3.3.3 

3.3.4 

3.3.5 

3.3.6 

3.3.7 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Realizar mediante equipo de soldeo puntos de soldadura que fijen 
la uni6n de los elementos a soldar. . 
Aplicar los medios de elevaci6n necesarios en el posicionado y 
ensamblado de los componentes. 
Emplear los medios de protecci6n adecuados al volumen y carac­
t~risticas de los componentes. 

Establecer los medio!> y herramientas. adecuados a las formas y 
volumen de los elementos objeto de montaje. 
Aplicar las tecnicas de posicionado de los elementos 0 subcon­
juntos objeto de montaje, con las tolerancias admisibles para su 
uni6n. 
Emplear medios auxiliares para el montaje sin producci6n de inter­
ferencias con otras instalaciones. 
Emplear las herramientas de medici6n para el ajuste de los ele­
mentos con las tolerancias establecidas. 
Aplicar tecnicas de apriete secuencial de tornillos, que eviten posi­
bles deformaciones de los elementos objeto de uni6l'ı. 
Utilizar tecnicas de comprobaci6n de las caracteristicas de las jun­
tas en funci6n de la estanqueidad exigida. 
Usar los medios de protecci6n que garanticen la seguridad e higiene 
en el trabajo. 

Realizar croquis y esquemas de la disposici6n yorden 
de los elementos a desmontar, adoptando sistemas de 
apoyo y seguridad. 

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

Caracteristicas y aplicaciones de los equipos de sol­
dad ura y corte. 

Realizar el desmontaje de una estructura metalica, 
analizando mediante ensayos los elementos averiados 
que se deben sustituir oreparar. 

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

Manejo de herramientas, equipos y utillaje tales 
como: gatos de apriete, elementos deelevaci6n y/o suje­
ci6n, equipos, maquinas y herramientas de corte, lIaves 
atornilladoras, palancas, etc. 

Realizar el ensamblaje de elementos metalicos 0 parte 
de los mismos reconstruidos formando subconjuntos 
para su posterior montaje tales como: tramo de tuberias 
con bridas, soportes, injertos, valvulas, elementos de cal­
dereria diversos y tramosde estructuras formadas por' 
perfiles normalizados. 

Operar diestramente en el posicionamiento .de sub­
conjuntos a montar teniendo ən cuenta dimensiones, 
tolerancias y J)osibles correcci()fles. 

Tecnologia basica de la soldadura y corte, por lIama 
de gases, laser 0 plasma. 

Elementos normalizados: tornillos, arandelas desegu­
ridad, juntas, bridas. 

Propiedades fisicas y mecanicas: fuerza, presi6n, dila­
taciones, contracciones de construcci6n general. aplica­
ciones. 

Caracteristicas de los aceros y formas comerciales. 
Elevaci6n de cargas: fuerzas, amarres, precauciones, 

sistemas empleados. Calculo y posicionamiento de estro­
bos. 

Juntas de estanqueidad y caracteristicas, formas, 
composici6n y aplicaciones. 

Par de apriete, selecci6n en funci6n de las dimen­
siones de los tornillos. 

Sistemas de desbloqueə de las uniones atornilladas 
o roscadas, fisicas, mecanicas 0 quimicas. 

Tecnicas de corte y conformado de chapas, perfiles 
ytubos. 

M6dulo 4, Reparaci6n de elementos de estructuras metƏlicas (asociado a la unidad de competencia numero 2: 
reparar 0 reconstruir mediante trazado, corta, conforrnado y mecanizado, elementos de constf"ucciones metalicasl 

Objetivo general del m6dulo: realizar la reparaci6n de elementos de estructuras metalicas, aplicando procedimientos 
mecanicos de trazado, corte y conformado, utilizando las maquinas, herramientas, utmaje y accesorios adecuados, 
en condiciones de calidad y səguridad. 

4.1 

Duraci6n: 190 horas. 

OBJETlVOS ESPECfFICOS 

Utilizar el trazado y marcado de 4.1.1 
desarrollos en plantillas y chapas, 
para la reconstrucci6n de elementos 4.1.2 
metalicos con las herramientas y uti-
les adecuados. 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Seleccionar los materiales, herramientas y accesorios en funci6n 
de las operaciones de trazado a realizar. 
Describir las lineas y puntos que definen: contornos. Cortes. Ple­
gados. Zonas de conformado. Puntos de referencia 
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4.2 

4.3 

4.4 

4.5 

OBJETIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

4.1.3 Calcular las dimensiones del trazado para el maximo aprovecha­
miento del materiaL. 

4. 1.4 Aplicar el remarcado de los contornos 0 Ifneas de corte y doblado 
en el trazado~ 

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

Emplear operaciones de carte y pre- 4.2.1 
paraci6n de bardes a soldar, en cha-
pas, tubos y perfiles, seleccionando 4.2.2 
la tıknica operatoria y el proce­
dimiento en funci6ri de los materiales 4.2.3 
utilizados. 

4.2.4 

4.2.5 

4.2.6 

4.2.7 

4.2.8 

Aplicar las tecnicas y destrezas en 4.3.1 
el enderezado y conformado en cha-
pas, tubos y perfiles, utilizando tık- 4.3.2 
nicas en frfo y en caliente, con las 4.3.3 
maquinas, herramientas yaccesorios 
adecuados. 

Elegir el metodo de corte adecuado a las caracterfsticas mecanicas 
y geometricas del metaL. 
Determinar que la regulaci6n de los gases nos proporciona un 
perfil del dardo adecuado. 
Identificar las boquillas en funci6n de los espesores y formas del 
corte. 
Aplicar la tecnica de corte por plasma cuando asf 10 exija el material 
y la geometria. 
Elegir las maquinas, equipos, utiles y herramientas para la rea­
lizaci6n de cortes con procedimientos mecanicos. 
Producir el corte y los biseles, respetando las dimensiones y formas 
establecidas por la normativa. 
Emplear tecnicas de limpieza y conservaci6n de las boquillas de 
corte. 
Aplicar las tecnicas de corte con cizallas, guillotinas y punzadoras 
en funci6n de la clase y espesor del materiaL. 

Elegir el procedimiento de enderezado 0 conformado en funci6n 
de las caracterfsticas y formas del materiaL. 
Reconocer los materiales que precisen su enderezado previo. 
Operar adecuadamente enlos procesos de enderezado yconfor­
mado en caliente. 

4.3.4 Manipular con gatos hidraulicos, tensores y utillaje en el confor-
ma do de tubos y perfiles. . 

4.3.5 Relacionar las forma5 y dimensiones de 105 utillajes con los ele­
mentos a conformar. 

4.3.6 Emplear las maquinas para el curvado 0 plegado de los elementos 
de estructuras metalicas en funci6n de las formas y caracterfsticas 
del elemento. 

4.3.7 Utilizar tecnicas de comprobaci6n del conformado por medio de 
plantillas y realizando ajustes en caso necesario. 

4.3.8 Preparar lə fijaci6n de los elementos a conformar 0 enderezar de 
forma operativa en condiciones de calidad y seguridad. 

Utilizar el ensamblado por medios 4.4.1 
mecanicos 0 puntos de soldadura de 
105 elementos conformados para SU 4.4.2 
posterior soldeo y comprobaci6n. 

4.4.3 

4.4.4 

4.4.5 

Emplear herramientas manuales y 4.5.1 
motorizadas en el mecanizado de los 
componentes deteriorados 0 recons- 4.5.2 
truidos. 

4.5.3 

4.5.4 

4.5.5 

4.5.6 

Definir los parəmetros electricos de regulaci6n en el equipo de­
soldadura. 
Aplicar puntos de soldadura en funci6n de las formas, espesor 
y caracterfsticas del materiaL. 
Emplear componentes auxiliares en uniones provisionales que ase­
guren la rigidez del elemento objeto de construcci6n. 
Manipular Ios equipos auxiliares de elevaci6n, andamios y estruc­
turas para la sujecci6n de subconjuntos en las posiciones que faci­
liten la uni6n. 
Utillzar tecnicas de verificaci6n de las formas geometricas y dimen­
sionales del elemento recon5truido mediante equipos de medida 
y control. 

Operar con herramientas manuales y motorizadas en la eliminaci6n 
de rebabas y preparaci6n de los bordes para su uni6n. por soldeo. 
Utilizar las herramientas məs adecuadas en el acoplamiento meca­
nico de un subconjunto. 
Operar con taladradoras en la ejecuci6n de arificios en bridas, sopor­
tes y otros elementos de sujeci6n. 
Utilizar machos y terrajas para la realizaci6n de tornillos y roscas 
en orificios. 
Aplicar las herramientas adecuadas para las operaciones de ave-
lIanado y escariado de orificios. . 
Usar maquinas convencionales en las operaciones de mecanizado 
de poca complejidad. 
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OBJETIVOS ESPECfFICOS CRITERIOS DE EVALUACı6N 

4.6 Elaborar el croquizado de 10$ elemen- 4.6.1 
tos averiados de estructuras meta-

Seleccionar el metodo de croquizado adecuado a la reparaci6n 
a efectuar. 

licas para su reconstrucci6nutilizan- 4.6.2 
do la representaci6n plana 0 iso- 4.6.3 
metrica. 

Identificar sobre planos el sistema de representaci6n utilizado. 
Realizar croquis de los elementos a reparar en la estructura. 

Contenidos te6rico-practicos: 

4.6.4 Contrastar que 105 croquis y planos cumplen la normativa del sis­
tema seleccionado. 

4.6.5 Utilizar el sistema de representaci6n isometrica cuando se trate 
de tuberias y conducciones. 

Unir por puntos de soldadura elementos de estruc­
turas metalicas. 

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

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

Representaci6n isometrica de planos. 
Trazado de figuras geometricas. 
Trazado de plantillas. 
Trazado y desarrollo de cuerpos geometricos: cilin-

dros, conos, tolvas. 

Interpretaci6n de planos, despieces, cortes y vistas. 
Geometria plana, cuerpos cilindricos, conos, prismas. 
Tecnicas de trazado, desarrollo e injertos. 
Caracteristicas y aplicaci6n de maquinas y herramien-

te. 

Trazado y desarrollo de injertos. 
Trazado y desarrollo sobre chapas. 
Manejo de equipos, maquinas y herramientas de cor-

tas de corte, conformado y mecanizado manual. 
Equipos de soldadura, oxicorte y plasma. 
Tecnicas de conformado en frio y caliente. 
Equipos auxiliares y utillaje empleado en el confor­

mado. 
Caracterfsticas de los metales: resistencia, dureza, 

maleabilidad, etc. 

Cortar por oxicorte chapas, perfiles y tubos. 
Cortar con cizalla 0 guillotina chapas. 
Realizar.cortes por el proceso de plasma. 
Adecuar 105 bord'es a soldar mediante chaflanes apli­

cando la simbologia. 

Temperaturas de precalentamiento: procesos y meto­
dos. 

Taladradoras, sierras, desbarbadoras: caracteristicas 
Manejo de las maquinas de conformado mediante 

el curvado 0 plegado. 
y su utilizaci6n. 

Caracteristicas de las brocas. 
Roscas, tipos, formas, aplicaci6n. 
Seguridad e higiene especifica. 

Realizar curvados de perfiles 0 tubos. en caliente 0 
en frio. 

M6dulo 5, Mantenimiento preventivo en estructuras metalicas (asociado a la unidad de competencia numero 1: 
localizar averias 0 anomalias en estructuras metalicas, .proponiendolas acciones para su reparaci6n v/o recons­

trucci6n y efectuar el mantenimiento preventivo de las mismas) 

Objetivo general del m6dulo: establecer el proceso operativo de mantenimiento, realizando inspecciones,localizando 
averias, analizandolas Y. proponieı:ıdo acciones correctoras, organizando el trabajo, planificando las intervenciones 
y determinando 105 plazos de ejecuci6n. 

Duraci6n: 100 horas. 

CRITERIOS DE EVALUACı6N 

Realizar un listado del equipo de protecci6n y seguridad y los 
medios auxiliares para la inspecci6n visual de una estructura 
metalica. 
Relacionar 105 defectos en estructuras metalicas detectados por 
inspecci6n vi suaL. 
Seleccionar herramientas para la comprobaci6n de los aprietes 
de 105 elementos de fijaci6n. 
Analizar las mediciones por posibles desplazamientos de la estruc­
tura. 
Describir 10$ ensayos no destructivos mas utilizados en elementos 
considerados crfticos en una estructura metalica. 
Transcribir mediante informe los resultados de las inspecciones. 

Identificar sobre el plano general de una estructura metalica los 
elementos deteriorados. 
Relacionar ante un supuesto practico la sustituci6n de un elemento 
deteriorado en una estructura metalica: herramientas que se pre­
cisen. Equipos de elevaci6n necesarios. Equipo humano indispen­
sable. Previsi6n de tiempos de la reparaci6n. Coordinaci6n con 
105 procesos de fabricaci6n. Equipos y medios de seguridad. 
Serialar 105 instrumentos de medida necesarios paraampliar la 
informaci6n disponible. 
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OBJETIVOS ESPECfFICOS CRITERIOS OE EVALUACION 

5.2.4 Contrastar la cooperaci6n de otros tecnicos para obtener criterios 
adicionales que permitan un analisis de las soluciones a adoptar. 

5.2.5 Utilizar las tecnicas adecuadas para la realizaci6n de un croquis 
del componente a reparar en el que se detallen formas. dimen­
siones. materiales y procedimiento de fijaci6n. 

5.3 Planificar las instrucciones de repcı- 5.3.1 
raci6n. determinando los plazos de 
ejecuci6n. equipos y materiales para 5.3.2 
lograr la maxima eficacia. 

Enumerar los materiales. herramientas y accesorios necesı;ırios para 
abordar la reparaci6n. 
Establecer las necesidades de personaj de acuerdo con el volu~en 
de la intervenci6n y disponibilidad. 

5.3.3 Elegir los equipos y herramientas id6neas para efectuar la repa­
raci6n. 

5.3.4 Relacionar los plazos de ejecuci6n de una reparaci6n con las nece­
sidades de explotaci6n de la instalaci6n afectada. 

5.3.5 Utilizar los equipos de seguridad en funci6n del t'əbəjo a realizar. 

5.4 Aplicar el mantenimiento preventivo 5.4.1 
de estructuras metəlicas 0 tratamien-

Preparar los productos en funci6n del mate: ıal. su estado de con­
servaci6n. grado de exposici6n a los agentes externos y el tipo 
de protecci6n məs adecuado. tos de protecci6n superficial. selec­

cionando los productos y determi- 5.4.2 
nando el metodo mas id6neo. 

Aplicar tecnicas de limpieza de las superficies objeto de tra­
tamiento. 

5.4.3 Determinar que espesor de protecci6n corresponde a las agresiones 
ambientales y corrosivas a que esta sometido. 

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

5.4.5 Aplicar la normativa de seguridad e higiene y medioambiental 
durante el desarrollo del proceso. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Disenar un «planing» de mantenimiento preventivo 
de una estructura metalica construida por elementos 
como: soportes de perfiles. conducciones de tuberfas. 
elementos de caldererfa. elementos soldados y elemen­
tos unidos por bridas. abrazaderas. tornillos. etc. 

Localizar averfas de elementos deteriorados por ero­
si6n. corrosi6n. desgaste. roturas 0 deformaci6n. median­
te inspecciones visuales. analizadores de fugas. medici6n 
de desplazamientos. comprobaci6n del par de apriete 
y ensayos no destructivos. 

. Detectar posibles averfas en un caso practico de un 
intercambiador. utilizando planos para el desmontaje y 
montaje. instrumentos de medici6n .. realizando croquis 
de los elementos a sustituir. 

Planificar la reparaci6n de un elemento deteriorado 
en cuanto a: necesidades de personal. materiales. herra-

mientas. equipos y maquinas. normas de seguridad y 
tiempos de ejecuci6n. 

Ante un caso practico de una estructura metalica. 
realizar el proceso de trabajo del mantenimiento pre­
ventivo de las superficies. determinando: tiempos de eje­
cuci6n. equipos. herramientas y materiales. 

Interpretaci6n de planos de estructuras. 
Conocimiento de materiales de estructuras metalicas. 
Elementos de estructuras. 
Conducciones de tuberfa y caldererfa. 
Ensayos no destructivos (fugas. grietas. etc.). 
Corrosi6n. desgastes. roturas y deformaciones . 
Equipos y herramientas propias de la reparaci6n de 

estructuras. 
Conceptos de planificaci6n. 
Tratamientos superficiales. 
Normas generales de seguridad e higiene en el tra­

bajo. 

M6dulo 6. Verificaci6n de' mantenimiento en las estructuras metiilicas (asociado a la unidad de competencia 
numero 5: verificar el proceso de mantenimiento y reparaci6n de las construcciones metiilicas, emitiendo informes) 

Objetivo general del m6dulo: verificar las caracterfsticas tecnicas y dimensionales de materiales. elementos 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. 

6.1 

Duraci6n: 80 horas 

OBJETIVOS ESPECfFICOS 

Seleccionar los materiales destina- 6.1.1 
dos a la reparaci6n que garanticen 
el cumplimiento de las caracterfsti- 6.1.2 
cas tecnicas especificadas. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Preparar con suficiente antelaci6n las 6rdenes de aprovisionamien­
to de los materiales necesarios para la reparaci6n. 
Analizar las especificaciones tecnicas establecidas para cada mate­
riaL. destino del mismo y su aplicaci6n. 
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OBJETIVOS ESPECfFICOS 

6.2 Aplicar equipos y aparatos de medi-
da y control a los elementos repa-
rados y/o reconstruidos para asegu-
rar la funcionalidad de la instalaci6n. 

6.3 Aplicar las tEknicas de ensayos no 
destructivos comprobando la estan-
queidad y presiones en los recipien-
tes y tuberias reconstruidos, segun 
normas establecidas. 

6.4 Elaborar informes de las reparacio-
nes 0 reconst<l"ucciones" anotandə 
sobrə planos y esquemas las mooi-
ficaciooes realizadas. 

Contenidos te6rico-practicos: 
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6.1.3 

6.1.4 

6.1.5 

6.2.1 

6.2.2 

6.2.3 
6.2.4 
6.2.5 

6.2.6 

6.2.7 

6.3.1 

6.3.2 

6.3.3 

6.3.4 

6.3.5 

6.3.6 

6.4.1 
6.4.2 

6.4.3 

6.4.4 

6.4.5 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Comparar que las calidades y acabados del material recibido se 
corresponden con las solicitadas. 
Contrastar que las dimensiones del material seleccionado permiten 
realizar los elementos a reconstruir. 
Oiscriminar que materiales no cumplen las especificaciones, pro­
poniendo su devoluci6n. 

Determinar que los elementos reconstruidos se encuentran limpios 
y carentes de rebabas. 
Verificar que las formas geometricas y dimensionales corresponden 
a las especificadas. 
Aplicar la normativa de calidad y seguridad a las uniones realizadas. 
Aplicar tecnicas de inspecci6n visual a las soldaduras. 
Emplear instrumentos y tecnicas adecuados en la verificaci6n de 
la soldadura si la seguridad de la instalaci6n 10 requiere. 
Elegir la aceptaci6n 0 rechazo en materiales y elementos prefa­
bricados 0 reconstruidos en funci6n de las especificaciones 
tecnicas. 
Relacionar las acciones correctoras para la recuperaci6n de pro­
ductos no conformes. 

Interpretar si las prescripciones tecnicas de los ensayos se corres­
ponden con las operaciones a realizar. 
Oeterminar el equipamiento para la realizaci6n del ensayo en con­
diciones de calidad y seguridad. 

Utilizar tecnicas de inspecci6n visual en la detecci6n de las posibles 
fugas por aplicaci6n de Ifquidos 0 inmersi6n. 
Relacionar los ruidos caracteristicos producidos por las fugas de 
fluidos sometidos a presi6n. 
Manipular con destreza los diferentes equipos utilizados en los 
ensayos. 
Aplicar las precauciones y normas de seguridad adecuadas al tra­
bajo con instalaciones presurizada~. 

Idərıtificar los impresos prEWisros para la emisi6n de los informes. 
Ordenar y registrar 10s datos əbtenidos durante el proceso de 
vertficaci6n. 

Elaborsr cr@quis de las modificaciones definitivas efectuadas en 
el prGlceso de reparaci6n. 
Seleccionar las modificaciones que deben pasar al archivo de pla­
nos de! departamento tecnico. 
Identificar que los informes finales se corresponden con las repa­
raciones efectuadas. 

ReaLizar et control de la reparaci6n de estructuras, 
comprobando: calidad, dimensiones, acabados superfi­
ciales, formas geometricas, tipo de materiaL, utili2ando 
equipos de medici6n, documentaci6n tecnica, p.lanos y 
croquis. 

Procedimientos y procesos de control de calidad en 
la recepci6n de materiales. 

Espeoificaciones de calidad y normas aplicables a las 
construcciones metalicas, p.ropiedades mecanicas de los 
materiales en tracci@n, dttreza, plegado, resistencia, tena­
cidad y fatiga. 

Fundamentos, normas, equipos, herramientas y flui­
dos empleados an los ensavos de estaflqueidad y cəm­
p0rtamientos mecaı:ıicos aplica€los a dep6sitos y con­
ductos de fluidos. 

Verificar elementos reconstrtJidos en CUııf1tO a dimen­
si0nes, acabados, paralelismos, alineaci6n, distancias, 
acoplamiemos, soluladuras. 

Realizar los ensayos de estanqueidad de tuberfas y 
recipientes reparados y/o recoflstruidos, u~lizando agua, 
sometiend0 el circuito a presion y veri,fit:ando fugas y 
c6mportamient0s mecanicos en funci6n de las especi­
ficaciones y normas aplicables a los materiale!) y con­
diciones de trabajo a que var! a ser sometidas. 

Utilizar man6metros, bombas de presi6n, detectores 
de fugas, comparadores para detecci6n de las dilata­
ciones y contracciones. 

Redactar informes de los resultados del ensayo, asi 
como, de fas modificaciones en planos y croquis del 
archivo con las correcciones pertinentes. 

Sistemas de c@ntrol de dekırmaciones dimensionales, 
posicionado y alineaci6n utilizadas en ccmstrucciones 
metalicas. 

Materiales empJeados para las construcciones meta-
licas. 

Conocimientos de ensayos para el control de calidad. 
Oefectologia de las costuras soldadas: correcciones. 
Materiales, piezas y componentes normalizados de 

uso comun en las estructuras metalicas. 
Normativa de seguridad y protecci6n aplicada a los 

ensayos en estructuras metalicas. 
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M6dulo 7. Fundamentos de organizaci6n del mantenimiento (m6dulo comun asociado al perfil profesional) 

Objetivo general del m6dulo: establecer 105 procedimientos. tecnicas y recursos basicos de la organizaci6n del 
mantenimiento. sus normas de calidad. ası como las de seguridad e higiene en el trabajo y medioambientales. 

7.1 

Durəciôn: 40horas. 

OBJETlVOS ESPECiFICOS 

Distinguir el significado. implicacio- 7.1.1 
nes practicəs y objetivos del man­
tenimiento. 

7.1.2 

7.1:3 

7.1.4 

7.1.5 

7.2 Distinguir las normativas de calidad 7.2.1 
apJicables a las operaciones de mən­
tenimiento de equipos y sistemas. 

7.2.2 

7.2.3 

7.3 Distinguir la normativa de seguridad 7.3.1 
e higiene en el trabajo aplicables a 
las operaciones de mantenimiento. 
ası como las de medio ambiente. 

7.3.2 

7.3.3 

7.4 Organizar la gestiôn del mante- 7.4.1 
nimiento de equipos e instalaciones. 
de acuerdo con las prescripciones 
tecnicas de 105 mismos. aplicando las 7.4.2 
normativas de calidad. seguridad y 
medioambientales. 

7.4.3 

Contenidos te6rico-practicos: 

CRITERIOS. DE EVALUACIÖN 

Diferenciar con daridad 105 objetivos de cada tipo de manteni­
miento (preve'ntivo, correctivo, predictivo, etc.), mediante ejemplos 
de aplicaciôn especificos a distintos equipos. sistemas e ins­
talaciones. 
Relacionar 105 procedimientos de verificaciôn aplicables a diversos 
supuestos practicos, partiendo de las especificaciones tecnicas, 
las recomendaciones de los fabricantes y la dase de utilizaciôn 
de 105 equipos impJicados. 
'Preparar modelos de fichas tipo de verificaci6n para distintos equi-
pos 0 instalaciones. ' 
Utilizar informes de mantenimiento para diversos supuestos prac­
ticos, reales 0 simulados. 
Analizar informes de mantenimiento, previamente realizados, indi­
cando las deficiencias 0 carencias presentes en 105 mismos. 

Elegir la normativa especifica aplicable a distintos tipos de ins­
talaciones en funciôn de su lugar de utilizaciôn y clase de servicio 
de las mismas. 
Identificar 105 organismos de certificaciôn pertinentes para la reca­
libraciôn de equipos e instrumentos de medida, de acuerdo con 
la normativa aplicable a cada empresa, tipo de instalaci6n y dase 
de seniicio de la misma. 
Analizar el concepto de «trazabilidad» de las verificaciones, indi­
cando los margenes de fiabilidad de las mediciones efectuadas 
con instrumentos ası como el alcance y duraciôn 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 funci6n del 
tipo de instalaci6n, situaciôn de la misma, dase de servicio y cir­
cunstancias especfficas que afecten a la segljridad de personas 
y bienes. 
Utilizar, en varios supuestos reales 0 simulados, la forma operativa 
de aplicaci6n de normas de seguridad e higiene en el trabajo, 
asfcomo los elementos de protecci6n personal necesarios, las sena­
lizaciones adecuadas, las permisos de intervenci6n exigibles, etc. 
Senalar los procedimientos bƏsicos de manipulaci6n, transporte 
y recidado de 105 residuos industriales 0 materiales de desecho, 
en varios supuestos simulados. 

Elegir las posibles tecnicas de obtenci6n de informaci6n para los 
registros hist6ricos de mantenimiento de diversas instalaciones rea­
les 0 supuestas. 
Calcular costös y tiempos de intevenci6n para diversos supuestos 
basicos, a partir de sus planes de revisi6n, histôrico de mante­
nimiento, «stocks» de piezas, etc. 
Relacionar la incidencia medioambiental de distintas intervenciones 
de mantenimiento. ası como 105 procedimientos previstos para mini­
mizar el impacto de las mismas. 

Identificar la normativa de seguridad e higiene y 
medioambiental. 

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

Explicar la legislaci6n laboral. 
Interpretar un proyecto de mantenimiento de equipos 

o instalaciones. Definir varias tecnicas de obtenci6n de informaci6n 
para 105 hist6ricos del mantenimiento. 

Distinguir la normativa de logıstica y aprovisio­
namiento. 

Determinar procesos tecnol6gicos de intervenci6n en 
mantenimiento y reparaci6n. 

Confeccionar las fichas estandar del mantenimiento 
preventivo. 

Establecer 105 criterios para la elaboraci6n del cata­
logo de repuestos. 

Distinguir planes paliativos de actuaci6n 
Definir los resultados del control de calidad del ser­

vicio. 
Deducir el buen estado de conservaci6n de 105 equi-

pos de seguridad. 
Estimar los' resultados del taller de mantenimiento. 
EI mantenimiento: generalidades. 
Procesos de mantenimiento y reparaci6n. 
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Costes e fndices de mantenimiento y de fallo. 
Calidad en procesos de mantenimiento y reparaci6n. 
Sistema de informaci6n en mantenimiento y repa-

raci6n. 
Documentaci6n tEknica sobre mantenimiento y repa-

raci6n. 
Logistica yaprovisionamiento. 
Cfrculos de calidad. 
Seguridad de equipos e instalaciones. 
Normativa de seguridad. higiene y medioambiental. 
Legislaci6n laboral. 
Funciones del taller de mantenimiento y reparaci6n. 
Analisis de fallos y planes de actuaci6n paliativos. 
Gesti6n de la documentaci6n administrativa en la 

empresƏ. 

3. Requisitos personales 

3.1 Requisitos del profesorado: 

a) Nivel academico: titulaci6n universitaria 0, en su 
defecto. capacitaci6n profesional equivalente relaciona­
da con el curso. 

b) Experiencia profesional: debera tener tres anos 
de experiencia en la ocupaci6n. 

c) Nivel pedag6gico: sera necesario tener formaci6n 
metodol6gica 0 experiencia docente. 

3.2 Requisitos de acceso del alumnado: 

a) Nivel academico: EGB: Certificado de Escolaridad 
o equivalente. ESO: Certificado de Escolaridad 0 equi­
valente. FPR: FP 1 Construcciones Metalicas. FPO: ini­
ciaci6n diseno. corte y mantenimiento de construcciones 
metalicas. 

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

Acreditar dos anos de experiencia laboral en el sector: 
ESO. Sin experiencia en el sector: FPl Construcciones 
Metalicas. Sin experiencialaboral en el sector: FPO ini­
ciaci6n diseno. COrte y mantenimiento de construcciones 
metalicas. 

c) Condiciones fisicas: ninguna en especial. salvo 
aquellas que impiden el normal desarrollo de la profesi6n. 

4. Requisitos materiales 

4.1 Instalaciones: 

a) Aula de clases te6ricas: superficie: el aula tendra 
que tener un mfnimo de 30 metros cuadrados para un 
grupo de 15 alumnos (2 metros cuadrados por alumno). 

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

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

lIuminaci6n: natural 0 artificial 
Condiciones ambientales: atm6sfera: normalmente 

limpia. Condiciones acusticas: nivel bajo. Lugar de tra­
bajo: interiores .. Temperatura: ambiente. Ventilaci6n: nor­
maL. Mobiliario: el necesario para la realizaci6n de las 
practicas programadas. 

c) Otras instalaciones: areas y servicios higienico-sa­
nitarios en numero adecuado a la capacidad del centro. 

Almacen de aproximadamente 20 metros cuadrados. 
Sala de administraci6n del centro. Despachos de direc­
ci6n del centro. 

Los centros deberan reunir las condiciones higienicas. 
aclısticas. de habitabilidad y de seguridad exigidas por 
la legislaci6n vigente y disponer de licencia municipal 
de apertura como centro de formaci6n. 

4.2 Equipo y maquinaria: 
Cinco bancos de trabajo. 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. Cinco equipos de soldadura 
MAG-MIG y arco electrico polivalentes TIG con AjF. Cin­
co equipos de soldadura TIG. adaptable a arco electrico 
con electrodo. Una guillotina. Una maquina de biselar. 
Dos maquinas de taladrarjatornillar. Cinco man6metros 
para oxfgeno. Cinco man6metros para. arg6n. Cinco 
man6metros para CO2 . Cinco martillos de 250 y 
500 gramos. Cinco man6metros para acetileno. Cinco 
mesas de trazado. Dos mesas de conformado. Tres pla­
cas 0 marmol de nivelaci6n. Una plegadora manual 0 
mecanica. Una sierra alternativa. Una sierra de cinta. 
Dos taladradoras manuales 0 de columna. Dos tas. Una 
tronzadora. Dos yunques. Cinco valvulas seguridad para 
soplete acetileno. Cinco valvulas seguridad para soplete 
de oxfgeno. Un cilindro. 

4.3 Herramientas y utillaje: 
Alicates de corte. Alicates planos. Brocas (un juego). 

Brochas para limpieza. Comparadores centesimales. 
Cepillo de puas de əcero. Cinta metrica. Compas. Com­
pas de varas. Cortafrios. Destornilladores. [imas (bastas 
y entrefinas 8"). Llave inglesa. Llaves de montaje. 
Machos de roscar. Marmol de trazado. Martillo macho. 
Martillos. Niveles. Peana magnetica para comparador. 
Piqueta. Pie de rey. Plomada. Punta de trazar. Pun­
z6njgranete. Regla. Sier~a manual. Tenazas. Terraja de 
roscar. Tijeras de chapa. Transportador de angulos. Car­
tabones. Escuadras. Falsa escuadra. Entenallas. Sargen­
tos. Alicates de presi6n. Juego de lIaves planas. Juego 
de IIaves de tubo. Juego de IIaves de estrella. 

4.4 Material de consumo: 
Chapas. perfiles y tubos en acero al carbono. aleados 

e inoxidables. Acetileno. Aluminio. Arg6n. Carretes hilo 
continuo inoxidable. AjC. aluminio. COı . Desoxidantes. 
Electrodos de tungsteno. Electrodos revestidos. Juntas 
de estanqueidad. Lat6n. Oxfgeno. Pintura (imprimaci6n 
y acabado). Tornilleria. Varilla de acero. Varilla de acero 
inoxidable. Varilla de aluminio. Varilla de lat6n. 

7009 ORDEN de 26 de marzo de 1997 sobre nor­
mas especfficas reguladoras de los convenios 
de colaboraci6n con pefsonas ffsicas 0 jurf­
dicas sujetas al Derecho Privado. 

EI Ministerio de Trabajo y Asuntos· Sociales desarrolla 
a traves de sus servicios administrativos y organismos 
adscritos. una amplia actividad de servicio publico. No 
obstante. en ocasiones el interes general ha aconsejado 
el fomento de la acci6n de los sujetos privados a traves 
de los oportunos instrumentos de colaboraci6n. instru­
mentos que hasta el momento. carecian de un regimen 
juridico especifico. teniendo en cuenta 10 dispuesto en 
la Ley 13/1995 de 18 de mayo. de Contratos de las 
Administraciones publicas. La presente Orden viene a 
establecer dicho regimen en la consideraci6n de que 
redundara en una mayor transparencia y seguridad jurf­
dica. contribuyendo al mejor cumplimiento de los fines 
de este Departamento. 

En su virtud. dispongo: 

Artfculo 1. 

La presente Orden tiene por objeto establecer las 
normas especificas de regulaci6n de los convenios de 


