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. DISPOSICIONES GENERALES

MINISTERIO DE TRABAJO E INMIGRACION

13787 Real Decreto 1216/2009, de 17 de julio, por el que se establecen cuatro
certificados de profesionalidad de la familia profesional fabricaciébn mecanica
que se incluyen en el Repertorio Nacional de certificados de profesionalidad.

La Ley 56/2003, de 16 de diciembre, de Empleo, establece en su articulo 3 que
corresponde al Gobierno, a propuesta del Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales, y
previo informe de este Ministerio a la Conferencia Sectorial de Asuntos Laborales, la
elaboracién y aprobacién de las disposiciones reglamentarias en relaciéon con, entre otras,
la formacién profesional ocupacional y continua en el ambito estatal, asi como el desarrollo
de dicha ordenacion. Asimismo, sefiala en su articulo 25.2, que los programas de formacion
ocupacional y continua se desarrollaran de acuerdo con lo establecido en dicha ley, asi
como en la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formacién
Profesional y en las normas que se dicten para su aplicacion. Tras la entrada en vigor del
Real Decreto 395/2007, de 23 de marzo, por el que se regula el subsistema de formacion
profesional para el empleo, las dos modalidades de formacion profesional en el ambito
laboral —la formacion ocupacional y la continua— han quedado integradas en el subsistema
de formacion profesional para el empleo.

Por su parte, la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, tiene como finalidad la creacion
de un Sistema Nacional de Cualificaciones y Formacion Profesional entendido como el
conjunto de instrumentos y acciones necesarios para promover y desarrollar la integracion
de las ofertas de formacion profesional y la evaluacion y acreditaciéon de las competencias
profesionales. Instrumentos principales de ese sistema son el Catalogo Nacional de las
Cualificaciones Profesionalesy el procedimiento de reconocimiento, evaluacién, acreditacion
y registro de las mismas. En su articulo 8, la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, establece
que los certificados de profesionalidad acreditan las cualificaciones profesionales de
quienes los han obtenido y que seran expedidos por la Administracion competente, con
caracter oficial y validez en todo el territorio nacional. Ademas, en su articulo 10.1, indica
que la Administracién General del Estado, de conformidad con lo que se establece en el
articulo 149.1.30.2 y 7.2 de la Constitucidon y previa consulta al Consejo General de la
Formacion Profesional, determinara los titulos y los certificados de profesionalidad, que
constituiran las ofertas de formacion profesional referidas al Catalogo Nacional de
Cualificaciones Profesionales.

El Catalogo Nacional de las Cualificaciones Profesionales, segun el articulo 3.3 del
Real Decreto 1128/2003, de 5 de septiembre, por el que se regula el Catalogo Nacional de
las Cualificaciones Profesionales, en la redaccion dada al mismo por el Real Decreto
1416/2005, de 25 de noviembre, constituye la base para elaborar la oferta formativa
conducente a la obtencion de los titulos de formacién profesional y de los certificados de
profesionalidad y la oferta formativa modular y acumulable asociada a una unidad de
competencia, asi como de otras ofertas formativas adaptadas a colectivos con necesidades
especificas. De acuerdo con lo establecido en el articulo 8.5 del mismo real decreto, la
oferta formativa de los certificados de profesionalidad se ajustara a los indicadores y
requisitos minimos de calidad que garanticen los aspectos fundamentales de un sistema
integrado de formacion, que se establezcan de mutuo acuerdo entre las Administraciones
educativa y laboral, previa consulta al Consejo General de Formacién Profesional.

El Real Decreto 34/2008, de 18 de enero, por el que se regulan los certificados de
profesionalidad, ha actualizado, en consonancia con la normativa mencionada, la regulacion
de los certificados que se establecia en el anterior Real Decreto 1506/2003, de 28 de
noviembre, por el que se establecen las directrices de los certificados de profesionalidad,
que ha sido derogado.
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En dicho Real Decreto 34/2008, se define la estructura y contenido de los certificados
de profesionalidad, a partir del Catalogo Nacional de las Cualificaciones Profesionales y
de las directrices fijadas por la Union Europea, y se establece que el Servicio Publico de
Empleo Estatal, con la colaboracion de los Centros de Referencia Nacional, elaborara y
actualizara los certificados de profesionalidad, que seran aprobados por real decreto.

En este marco regulador procede que el Gobierno establezca cuatro certificados de
profesionalidad de la familia profesional de Fabricacién mecanica de las areas profesionales
de Fabricacidon electromecanica y Construcciones metalicas que se incorporaran al
Repertorio Nacional de certificados de profesionalidad por niveles de cualificacion
profesional atendiendo a la competencia profesional requerida por las actividades
productivas, tal y como se recoge en el articulo 4.4 y en el anexo Il del Real Decreto
1128/2003, anteriormente citado.

Conla entrada en vigor del presente real decreto, el nuevo certificado de profesionalidad
«Fabricacion y montaje de instalaciones de tuberia industrial» que en el mismo se
establece, sustituye al certificado de profesionalidad de la ocupacion de tubero industrial,
establecido en el Real Decreto 84/1997, de 24 de enero, que, en consecuencia, queda
derogado.

En el proceso de elaboracion de este real decreto ha emitido informe el Consejo
General de la Formacion Profesional, el Consejo General del Sistema Nacional de Empleo
y ha sido informada la Conferencia Sectorial de Empleo y Asuntos Laborales.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Trabajo e Inmigracion y previa deliberacion
del Consejo de Ministros en su reunién del dia 17 de julio de 2009,

DISPONGO:

Articulo 1. Objeto y ambito de aplicacion.

Este real decreto tiene por objeto establecer cuatro certificados de profesionalidad de
la familia profesional de Fabricacién mecanica que se incluyen en el Repertorio Nacional
de certificados de profesionalidad, regulado por el Real Decreto 34/2008, de 18 de enero,
por el que se regulan los certificados de profesionalidad.

Dichos certificados de profesionalidad tienen caracter oficial y validez en todo el
territorio nacional y no constituyen una regulacion del ejercicio profesional.

Articulo 2. Certificados de profesionalidad que se establecen.

Los certificados de profesionalidad que se establecen corresponden a la familia
profesional de Fabricacién mecanica y son los que a continuacion se relacionan, cuyas
especificaciones se describen en los anexos que se indican:

Familia profesional: FABRICACION MECANICA.

— Anexo |I. Operaciones auxiliares de fabricacién mecanica — Nivel 1.

— Anexo ll. Montaje y puesta en marcha de bienes de equipo y maquinaria industrial
— Nivel 2.

— Anexo lll. Disefio de productos de fabricacion mecanica — Nivel 3.

— Anexo IV. Fabricacion y montaje de instalaciones de tuberia industrial — Nivel 2.

Articulo 3.  Estructura y contenido.

El contenido de cada certificado de profesionalidad responde a la estructura establecida
en los apartados siguientes:

a) En el apartado [: Identificacion del certificado de profesionalidad.

b) En el apartado Il: Perfil profesional del certificado de profesionalidad.

c) En el apartado lll: Formacion del certificado de profesionalidad.

d) En el apartado IV: Prescripciones de los formadores.

e) En el apartado V: Requisitos minimos de espacios, instalaciones y equipamientos.
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Articulo 4. Acceso a la formacién de los certificados de profesionalidad.

1. Para acceder a la formacién de los médulos formativos de los certificados de
profesionalidad de los niveles de cualificacion profesional 2 y 3 debera verificarse que el
alumno posee las competencias clave suficientes en los ambitos establecidos en los
criterios de acceso de los alumnos, para cada uno de los médulos formativos. En el caso
de que esta formacion se imparta total o parcialmente a distancia, se debera verificar que
el alumno posee el nivel de competencia digital suficiente para cursar con aprovechamiento
dicha formacién.

2. Estas competencias se podran demostrar a través de la superacioén de las pruebas
que organice la administracion publica competente en las que se evaluara al candidato en
cada uno de los ambitos y niveles establecidos en los criterios de acceso.

3. Las administraciones publicas competentes convocaran las mencionadas pruebas
y facilitaran, en su caso, la formacion minima necesaria para la adquisicion de aquellas
competencias clave suficientes para el aprovechamiento de la formacion de los certificados
de profesionalidad.

4. Estaran exentos de la realizacion de estas pruebas:

a) Quienes estén en posesiéon de un certificado de profesionalidad del mismo nivel
del médulo o médulos formativos y/o del certificado de profesionalidad al que desean
acceder.

b) Quienes deseen acceder a un certificado de profesionalidad de nivel 3 y estén en
posesion de un certificado de profesionalidad de nivel 2 de la misma familia y area
profesional.

c) Quienes deseen acceder a un certificado de profesionalidad de nivel 2 y estén en
posesion de un certificado de profesionalidad de nivel 1 de la misma familia y area
profesional.

d) Quienes cumplan el requisito académico de acceso a los ciclos formativos de
grado medio para los certificados de profesionalidad de nivel 2 y a los ciclos formativos de
grado superior para los niveles 3, o bien hayan superado las correspondientes pruebas de
acceso reguladas por las administraciones educativas.

e) Quienes tengan superada la prueba de acceso a la universidad para mayores
de 25 afios.

Articulo 5. Mddulo de formacién practica en centros de trabajo.

1. ElI'mdédulo de formacion practica en centros de trabajo se realizara preferentemente
una vez superados el resto de los médulos formativos de cada certificado de profesionalidad,
si bien también podra desarrollarse simultaneamente a la realizaciéon de aquéllos. En
ningun caso se podra programar este médulo de forma independiente.

2. Larealizacion de este modulo se articulara a través de convenios o acuerdos entre
los centros formativos y los centros de trabajo.

3. El tutor del médulo de formacién practica en centros de trabajo, designado por el
centro formativo de entre los formadores del certificado de profesionalidad, sera el
responsable de acordar el programa formativo con la empresa y de realizar, junto con el
tutor designado por la empresa, el seguimiento y la evaluacién de los alumnos. A tal fin el
programa formativo incluira criterios de evaluacion, observables y medibles.

4. Estaran exentos de realizar este mdodulo los alumnos de los programas de
formacién en alternancia con el empleo en el area del correspondiente certificado, asi
como quienes acrediten una experiencia laboral de al menos tres meses, que se
corresponda con las capacidades recogidas en el citado modulo del certificado de
profesionalidad. Las solicitudes de exencién de este mddulo por su correspondencia con
la practica laboral se realizaran de acuerdo con lo regulado por las administraciones
laborales competentes, que expediran un certificado de exencién del mismo.

5. La experiencia laboral a que se refiere el apartado anterior se acreditara mediante
la certificacién de la empresa donde se haya adquirido la experiencia laboral en la que
conste especificamente la duracion del contrato, la actividad desarrollada y el periodo de
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tiempo en el que se ha realizado dicha actividad. En el caso de trabajadores por cuenta
propia, se exigira la certificacion de alta en el censo de obligados tributarios, con una
antigedad minima de tres meses, asi como una declaracion del interesado de las
actividades mas representativas.

Articulo 6. Formadores.

1. Las prescripciones sobre formacién y experiencia profesional para la imparticion
de los certificados de profesionalidad son las recogidas en el apartado IV de cada certificado
de profesionalidad y se deben cumplir tanto en la modalidad presencial como a distancia.

2. De acuerdo con lo establecido en el articulo 13.3 del Real Decreto 34/2008, podran
ser contratados como expertos para impartir determinados moédulos formativos que se
especifican en el apartado IV de cada uno de los anexos de los certificados de
profesionalidad, los profesionales cualificados con experiencia profesional en el ambito de
la unidad de competencia a la que esta asociado el médulo.

3. Para acreditar la competencia docente requerida, el formador o experto debera
estar en posesion bien del certificado de profesionalidad de Formador ocupacional o
formacioén equivalente en metodologia didactica de formacién profesional para adultos.

Del requisito establecido en el parrafo anterior estaran exentos:

a) Quienes estén en posesiéon de las titulaciones de licenciado en Pedagogia,
Psicopedagogia o de Maestro en todas sus especialidades, o titulo de graduado en
Psicologia o titulo de graduado en Pedagogia o postgrado de especializacién en
Psicopedagogia.

b) Quienes posean una titulacion universitaria oficial distinta de las indicadas en el
apartado anterior y ademas se encuentren en posesiéon del titulo de Especializaciéon
didactica expedido por el Ministerio de Educacion o equivalente.

c) Quienes acrediten una experiencia docente contrastada de al menos 600 horas en
los ultimos siete afios en formacion profesional para el empleo o del sistema educativo.

4. Los formadores que impartan formacion a distancia deberan contar con formacioén
y experiencia en esta modalidad, en el uso de las tecnologias de la informacién y la
comunicacion, asi como reunir los requisitos especificos que se establecen para cada
certificado de profesionalidad. A tal fin, las autoridades competentes desarrollaran
programas y actuaciones especificas para la formacién de estos formadores.

Articulo 7. Contratos para la formacion.

1. Laformacion tedrica de los contratos para la formacién podra realizarse a distancia
hasta el maximo de horas susceptibles de desarrollarse en esta modalidad que se
establece, para cada modulo formativo, en el certificado de profesionalidad.

2. La formacién de los médulos formativos que no se desarrolle a distancia podra
realizarse en el puesto de trabajo o en procesos formativos presenciales.

Articulo 8. Formacién a distancia.

1. Cuando el médulo formativo incluya formacién a distancia, ésta debera realizarse
con soportes didacticos autorizados por la administracion laboral competente que permitan
un proceso de aprendizaje sistematizado para el participante, y necesariamente sera
complementado con asistencia tutorial.

2. La formacion de los médulos formativos impartidos mediante la modalidad a
distancia se organizara en grupos de 25 participantes como maximo.

3. Los médulos formativos que, en su totalidad, se desarrollen a distancia requeriran
la realizacion de, al menos, una prueba final de caracter presencial.

Articulo 9. Centros autorizados para su imparticion.

1. Los centros y entidades de formacion que impartan formacién conducente a la
obtencién de un certificado de profesionalidad deberan cumplir con las prescripciones de
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los formadores y los requisitos minimos de espacios, instalaciones y equipamiento
establecidos en cada uno de los médulos formativos que constituyen el certificado de
profesionalidad.

2. Los centros que impartan exclusivamente la formacion tedrica de los contratos
para la formacion estaran exentos de cumplir los requisitos sobre espacios, instalaciones
y equipamiento, establecidos en el apartado anterior.

Articulo 10. Correspondencia con los titulos de formacién profesional.

La acreditacion de unidades de competencia obtenidas a través de la superacion de
los moédulos profesionales de los titulos de formacion profesional surtiran los efectos de
exencion del médulo o médulos formativos de los certificados de profesionalidad asociados
a dichas unidades de competencia establecidos en el presente real decreto.

Disposicion adicional primera. Nivel del certificado de profesionalidad en el marco
europeo de cualificaciones.

Una vez que se establezca la relacidon entre el marco nacional de cualificaciones vy el
marco europeo de cualificaciones, se determinara el nivel correspondiente de los
certificados de profesionalidad establecidos en este real decreto dentro del marco europeo
de cualificaciones.

Disposiciéon adicional segunda. Equivalencias con certificados de profesionalidad
anteriores.

Se declara la equivalencia a todos los efectos del siguiente certificado de
profesionalidad:

Certificado de profesionalidad que se deroga Certificado de profesionalidad equivalente

Real Decreto 84/1997, de 24 de enero, por el que se | Fabricacion y montaje de instalaciones de
establece el certificado de profesionalidad de la| tuberia industrial.
ocupacion de dependiente de tubero industrial.

Disposiciéon transitoria primera. Modificacion de planes de formacién y acciones
formativas.

En los planes de formacioén y en las acciones formativas que ya estén aprobados, en
virtud de la Orden TAS 718/2008, de 7 de marzo, por la que se desarrolla el Real Decreto
395/2007, de 23 de marzo, por el que se regula el subsistema de formacion profesional
para el empleo, en materia de formacion de oferta y se establecen las bases reguladoras
para la concesion de subvenciones publicas destinadas a su financiacion, en la fecha de
entrada en vigor de este real decreto, que incluyan formacién asociada al certificado de
profesionalidad que ahora se deroga, se podra sustituir dicha formacién por la que esté
asociada al nuevo certificado de profesionalidad declarado equivalente en la disposicidn
adicional segunda, previa autorizacién de la Administracion que lo aprobd y siempre que
se cumplan las prescripciones de los formadores y los requisitos minimos de espacios,
instalaciones y equipamientos establecidos en el certificado.

Disposicion transitoria segunda. Baja en el Fichero de Especialidades.

La especialidad correspondiente al certificado de profesionalidad derogado causara
baja en el fichero de especialidades a partir de los nueve meses posteriores a la entrada
en vigor de este real decreto. Durante este periodo dicho certificado mantendra su vigencia,
a los efectos previstos en este real decreto. En todo caso, las acciones formativas
vinculadas a este certificado debera iniciarse antes de transcurrido dicho periodo de nueve
meses.
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Disposicion transitoria tercera. Solicitud de expedicion del certificado de profesionalidad
derogado.

1. Las personas que, segun lo dispuesto en la disposicidn transitoria primera del Real
Decreto 34/2008, de 18 de enero, hayan completado con evaluacién positiva la formacion
asociada al certificado de profesionalidad que aqui se deroga, durante la vigencia del
mismo, dispondran de un plazo de un afio para solicitar su expedicion, a contar desde la
entrada en vigor del presente real decreto.

2. También podran solicitar la expedicién, en el plazo de un afio desde la finalizacién
con evaluacion positiva de la formacién de dicho certificado de profesionalidad:

a) Las personas que, habiendo realizado parte de aquella formacién durante la
vigencia del real decreto que ahora se deroga, completen la misma después de su
derogacion.

b) Las personas que realicen la formacion de este certificado de profesionalidad bajo
los planes de formacién y las acciones formativas que ya estén aprobados en la fecha de
entrada en vigor de este real decreto, en virtud de la Orden TAS 718/2008, de 7 de
marzo.

Disposicion derogatoria unica. Derogacion normativa.

Queda derogado el Real Decreto 84/1997, de 24 de enero, por el que se establece el
certificado de profesionalidad de la ocupacién de tubero industrial.

Disposicién final primera. Titulo competencial.

El presente real decreto se dicta en virtud de las competencias que se atribuyen al
Estado en el articulo 149.1.1.2, 7.2 y 30.2 de la Constitucion Espafola, que atribuye al
Estado la competencia exclusiva para la regulacion de las condiciones basicas que
garanticen la igualdad de todos los espafioles en el ejercicio de los derechos y en el
cumplimiento de los deberes constitucionales; la legislacién laboral; y la regulacion de las
condiciones de obtencion, expedicion y homologacion de titulos académicos y profesionales
y normas basicas para el desarrollo del articulo 27 de la Constitucion, a fin de garantizar el
cumplimiento de las obligaciones de los poderes publicos en esta materia.

Disposicion final seqgunda. Desarrollo normativo.
Se autoriza al Ministro de Trabajo e Inmigracién para dictar cuantas disposiciones
sean precisas para el desarrollo de este real decreto.

Disposicion final tercera. Entrada en vigor.

El presente real decreto entrara en vigor el dia siguiente al de su publicacion en el
«Boletin Oficial del Estado».

Dado en Madrid, el 17 de julio de 2009.
JUAN CARLOS R.

El Ministro de Trabajo e Inmigracion,
CELESTINO CORBACHO CHAVES
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ANEXO |

IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacién: Operaciones Auxiliares de Fabricacién Mecanica

Caédigo: FMEE0108

Familia Profesional: Fabricacion Mecanica

Area Profesional: Fabricacién electromecanica

Nivel de cualificacion profesional: 1

Cualificacion profesional de referencia:

FMEO031_1  Operaciones Auxiliares de Fabricacion Mecanica (RD 295/2004)

Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UCO0087_1: Realizar operaciones basicas de fabricacion
UCO0088_1: Realizar operaciones basicas de montaje

Competencia general:

Realizar operaciones basicas de fabricacion, asi como, alimentar y asistir a los
procesos de mecanizado, montaje y fundicién automatizados, con criterios de calidad,
seguridad y respeto al medio ambiente.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Desempefia su actividad laboral en grandes, medianas y pequefias empresas
dedicadas a la fabricacién y montaje de productos electromecanicos. Opera siguiendo
instrucciones de técnicos superiores y segun procedimientos establecidos.

Sectores productivos:

Fabricacion de productos electromecanicos, talleres mecanicos, construccion de
maquinaria, construccion y reparacion naval, construccion y reparacion de material
ferroviario, construccidén y reparacion de aeronaves, construccion de bicicletas y
motocicletas asi como fabricacion de otro material de transporte.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

9700.001.1 Peones de industrias manufactureras.
9700.008.4 Peones de la industria metalirgica y fabricacion de productos
metalicos

8414.007.8 Montador en lineas de ensamblaje de automocion
Auxiliares de procesos automatizados.

Duracion de la formacién asociada: 440 horas
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Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF0087_1: Operaciones de fabricacion (220 h)

e UF0441: Maquinas, herramientas y materiales de procesos basicos de fabricacion 80 h)
e UF0442: Operaciones basicas y procesos automaticos de fabricacion mecanica (90h)
e UF0443: Control y verificacion de productos fabricados (50h)

MF0088_1: Operaciones de montaje (180 h)

e UF0444: Preparacion de materiales y maquinaria segun documentacion técnica
(60 h)

e UF0445: Montaje de conjuntos y estructuras fijas o desmontables (90h)

e UF0446: Operaciones de verificacion y control de productos mecanicos (30h)

MP0095: Médulo de practicas profesionales no laborales de Operaciones Auxiliares
de Fabricacion Mecanica (40h)

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacién: REALIZAR OPERACIONES BASICAS DE FABRICACION
Nivel: 1

Caodigo: UC0087_1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn

RP 1: Preparar utiles, herramientas, maquinas y equipos para procesos de fabricacion,
aplicando las normas de Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
CR 1.1 Los planos y especificaciones técnicas se interpretan segun las normas de
representacion grafica.
CR 1.2 Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en condiciones
de limpieza, orden y seguridad.
CR 1.3 Los medios, herramientas y equipos que se van a utilizar se mantienen en
las condiciones de uso establecidas.
CR 1.4 Las maquinas, hornos y herramientas se preparan segun procedimientos
y parametros establecidos.

RP 2: Realizar operaciones basicas de fabricacion, aplicando las normas de Prevencion
de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
CR 2.1 Las operaciones de fabricacion cumplen con las especificaciones
expresadas.
CR 2.2 Los parametros de fabricacion se ajustan en funcién de los datos
establecidos.
CR 2.3 La herramienta y maquinaria del taller, una vez usada, se limpiay almacena
teniendo en cuenta las condiciones de mantenimiento

RP 3: Alimentar y descargar las maquinas, hornos o sistemas automaticos para la
realizacion de operaciones de mecanizado, tratamiento o fundicion, aplicando las
normas de Prevencién de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
CR 3.1 Los procesos automaticos de mecanizado, tratamiento o fundicion se
alimentan y descargan segun procedimientos establecidos.
CR 3.2 Los parametros de operacion se ajustan en funcion de las instrucciones
recibidas.
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CR 3.3 Los procesos automaticos se vigilan para su correcto funcionamiento
deteniendo el sistema ante cualquier anomalia que ponga en riesgo la calidad del
producto o la integridad del sistema o personas.

RP 4: Verificar las piezas obtenidas, utilizando los instrumentos basicos de medida y
control.
CR 4.1 Las superficies que se deben verificar estan limpias y exentas de
rebabas.
CR 4.2 Los instrumentos de verificacidon estan calibrados para su uso.
CR 4.3 La verificacion se realiza siguiendo procedimientos establecidos.
CR 4.4 El producto se valida en funcién de la verificacion realizada.

Contexto profesional

Medios de produccion y/o creacion de servicios

Instrumentos de medida y verificacion (metro, calibre pie de rey, micrémetro, calibres
pasa-no-pasa, goniometros, basculas de pesada, pirémetro,...). Maquinas herramientas
manuales (taladradora, MH de segundas operaciones, roscadora, curvadora,
plegadora, punzonadora, prensas, remachadoras, pulidoras, desbarbadoras). Maquinas
herramientas automaticas (tornos, centros de mecanizado, rectificadoras, prensas, lineas
transfer, SFF). Herramientas manuales de acabado (sierras, limas, machos de roscar y
terrajas). Granalladoras. Sistemas de carga y transporte (polipastos, gruas, etc). Hornos
de fusion. Cucharas de trasvase. Quemadores de precalentamiento. Malaxadores,
lineas de moldeo, cajas de moldeo, disparadoras de machos, cajas de machos. Mesas
coquilladoras, maquinas de inyeccion o baja presion

Productos o resultado del trabajo

Piezas acabadas por procedimientos manuales de desbarbado, esmerilado, pulido,
etc. Piezas estampadas. Piezas obtenidas por mecanizado automatico. Operaciones
auxiliares de mecanizado. Asistencia a maquinas y sistemas automaticos de produccién.
Asistencia al proceso de fundicion. Metal fundido. Moldes y machos de arena. Piezas
de fundicion.

Informacion utilizada o generada
Planos de fabricacion. Procesos de trabajo. Normas de Prevencion de Riesgos
Laborales y Medio Ambiente. Procedimientos de metrologia.

Unidad de competencia 2

Denominacién: REALIZAR OPERACIONES BASICAS DE MONTAJE
Nivel: 1

Cadigo: UC0088_1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn

RP 1: Preparar materiales, maquinaria y elementos necesarios para la realizacién de
uniones, aplicando normas de Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
CR 1.1 Los planos y especificaciones técnicas se interpretan segun las normas de
representacion grafica.
CR 1.2 Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en condiciones
de limpieza, orden y seguridad.
CR 1.3 Los medios, herramientas y equipos que se van a utilizar se mantienen en
las condiciones de uso establecidas.
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CR 1.4 Las maquinas y herramientas se preparan segun procedimientos y
parametros establecidos.

RP 2: Unir piezas con elementos desmontables o mediante adhesivos, aplicando las
normas de Prevencién de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
CR 2.1 Los medios a utilizar son seleccionados en funcién de la operacién a
realizar.
CR 2.2 Los montajes son realizados segun las instrucciones recibidas y garantizan
las especificaciones de union.
CR 2.3 La herramienta y maquinaria del taller, una vez usada, se limpia y almacena
teniendo en cuenta las condiciones mantenimiento.

RP 3: Verificar las uniones realizadas, utilizando los instrumentos basicos de medida
y control.

CR 3.1 Las superficies que se deben verificar estan limpias y exentas de
rebabas.

CR 3.2 Los instrumentos de verificacion estan calibrados para su uso.

CR 3.3 La verificacion se realiza siguiendo procedimientos establecidos.

CR 3.4 El montaje se valida en funcion de la verificacion realizada.

Contexto profesional

Medios de produccion y/o creacion de servicios

Aparatos de elevacion y transporte. Remachadoras. Herramientas y utillajes de
montaje.

Adhesivos. Instrumentos de verificacion.

Productos o resultado del trabajo
Conjuntos unidos por tornillos, remaches, adhesivos, piezas soldadas por resistencia, etc.

Informacion utilizada o generada
Planos constructivos y de detalle. Normas de Prevencién de Riesgos Laborales y
Medio Ambiente. Especificaciones de montaje. Instrucciones de uso de adhesivos.
Procedimientos de metrologia.
lll. FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1
Denominacién: OPERACIONES DE FABRICACION
Caodigo: MF0087_1
Nivel de cualificacién profesional: 1
Asociado a la Unidad de Competencia:
UCO0087_1 Realizar operaciones basicas de fabricacion
Duracion: 220 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominaciéon: MAQUINAS, HERRAMIENTAS Y MATERIALES DE PROCESOS
BASICOS DE FABRICACION
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Caodigo: UF0441
Duracioén: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Preparar materiales y maquinas de acuerdo a informaciones, instrucciones y
documentacion técnica (hojas de procesos) relacionada con procesos basicos de
fabricacion.
CE1.1 Interpretar informaciones, especificaciones técnicas, informacién grafica
relativas a los procesos auxiliares de mecanizado.
CE1.2 Describir medios, herramientas y equipos utilizados en procesos auxiliares
de fabricacion.
CE1.3 Preparar las herramientas y maquinaria necesarias para los procesos
auxiliares de fabricacion, teniendo en cuenta las normas de Prevencion de Riesgos
Laborales y de proteccion del Medio Ambiente.
CE1.4 Organizar el puesto de trabajo, realizando las tareas de limpieza y
mantenimiento necesarias, teniendo en cuenta las normas de Prevencién de
Riesgos Laborales y de proteccion del Medio Ambiente.

Contenidos

1. Representacion Grafica y documentacion técnica

- Documentacién técnica del proceso

- Dibujo Técnico: lineas normalizadas, vistas, cortes, secciones, croquizado y
acotado.

Interpretacion de planos de piezas.

Normalizacién, tolerancias, acabados superficiales.

2. Instalaciones, medios complementarios y auxiliares en las maquinas

herramientas, hornos y fundicion
- Alimentacion, transporte, refrigeracion, lubricacion, amarre y control.
- Bloques funcionales que componen las maquinas-herramientas utilizadas en la
fabricacion:
- Elementos estructurales y de seguridad.
- Cadenas cinematicas.
Elementos de medicién y control de la maquina.
- Componentes y elementos de utilizacion en hornos y fundicion.
- Mantenimiento de primer nivel.
- Herramientas, portaherramientas y utillajes en los procesos de fabricacion:
- Elementos y componentes.
- Condiciones de utilizacién y seguridad.

3. Preparacion de las herramientas y maquinaria necesarias en los procesos

auxiliares de fabricacion mecanica
Disposicion de utiles, herramientas y equipos en orden de trabajo.
- Procedimientos de preparacion y limpieza de maquinas, hornos y herramientas.
Mantenimiento de primer nivel: engrase, limpieza y sustitucion de piezas basicas.
Prevencion de Riesgos Laborales: normativa aplicable a las operaciones
auxiliares de fabricacion mecanica, manipulaciéon de cargas, equipos de
proteccion individual, etc.

Normas de Proteccién del Medio Ambiente, aplicables a las operaciones
auxiliares de fabricacion mecanica.
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UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: OPERACIONES BASICAS Y PROCESOS AUTOMATICOS DE
FABRICACION MECANICA

Codigo: UF0442
Duracioén: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 y RP3

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Realizar operaciones basicas de fabricacion (taladrado, roscado con macho o
terraja, desbarbado, limado, ...).
CE1.1 Describir las operaciones basicas de fabricacion partiendo de la informacion
técnica del proceso y relacionando operaciones, parametros de operacion, utiles y
herramientas utilizadas, y parametros de operacion.
CE1.2Interpretar parametros de velocidad, avances, pasos, roscas, composicion...,
propios de procesos de fabricacion.
CE1.3 Realizar las operaciones basicas de fabricacién requeridas en un proceso
definido, teniendo en cuenta las normas de Prevencion de Riesgos Laborales y de
proteccion del Medio Ambiente.

C2: Analizar los procedimientos de alimentacion y descarga de los procesos
automaticos de fabricacién mecanica, asi como los procesos auxiliares en fundicion,
mecanizado, soldadura, caldereria, tratamientos,...
CEZ2.1 Describir los procedimientos de alimentacion de sistemas automaticos de
fabricacion mecanica en fundicion, mecanizado, montaje, soldadura, caldereria,
tratamientos,...
CE2.2 Describir los procedimientos de manipulacion de cargas.
CEZ2.3 Describir los procesos auxiliares de fabricacion en fundiciéon, mecanizado,
soldadura, caldereria, tratamientos,...

Contenidos

1. Implementacion de procesos auxiliares de fabricacion
- Documentacion de fabricacion, hojas de proceso y ruta.
- Informacién técnica del proceso y parametros de operaciones a realizar.
- Disposicién en orden de trabajo de herramientas, materiales y suministros.
- Gestion y almacenaje de productos quimicos: aceites, resinas, colas,
disolventes,

2. Operaciones basicas de fabricacion
- Operaciones auxiliares de piezas en procesos de fabricacion, mecanizado, carga
de maquinas, control de velocidades, avances, lubricacion y refrigeracion de las
herramientas de corte y eliminacion de virutas.
- Operaciones de carga, descarga y manipulaciéon de piezas y materias primas.
- Operaciones basicas de mecanizado:
- Taladrado, fresado, torneado, rectificado.
- Roscado con machos vy terrajas, remachado, limado, desbarbado,
esmerilado...
- Operaciones basicas de fabricacion:
- Fundicién, colado, sinterizado, extrusion.
- Conformado en frio: Curvado, plegado, trefilado.
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- Preparacion de superficies y tratamientos superficiales: galvanotécnicos,
inmersioén, proyeccion, recocidos, revenidos, templado, pavonado, bonificado,
nitruracién, carbonitruracion, cementacion...

- Gestion y almacenaje de productos quimicos: aceites, resinas, colas, disolventes,
pinturas...

3. Conocimiento y uso basico de maquinas, dispositivos y herramientas de

fabricacion mecanica
- Maquinas herramientas de corte:
- Taladro.
- Amoladora.
- Punzonadoras.
- Cizallas.
Maquinas herramientas manuales:
- Roscadoras.
- Remachadoras.
- Desbarbadora.
Plegadoras.
- Curvadoras...
Sistemas de alimentacion y descarga de maquinas (automaticos y manuales).
Hornos de fusién, quemadores de precalentamiento.
- Herramientas y utillajes para los procesos de fundicion:
- Cucharas de trasvase.
Malaxadores.
- Cajas de machos.
Coquilladoras.
Granalladoras...

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: CONTROL Y VERIFICACION DE PRODUCTOS FABRICADOS
Codigo: UF0443
Duracioén: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP4

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Operar instrumentos basicos de medida y control para verificar la calidad de los
productos obtenidos.
CE1.1 Identificar y describir instrumentos basicos de medida y control (calibres
de limites, calibre pie de rey, escuadra, reloj comparador, marmol de trazar,
goniometro, micrometro, ...) y su funcionamiento.
CE1.2 Operar con instrumentos de verificacion y control segun procedimientos
estandarizados.
CE1.3 Realizar registros y anotaciones de las mediciones realizadas.
CE1.4 Elaborar partes de incidencias indicando las anomalias y deficiencias
detectadas.

Contenidos

1.

Medicién, ajustes y tolerancias.
- Unidades y equivalencias.
- Mediciones directas y por comparacion.
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- Nomenclatura y seleccion de ajustes.
- Normativa basica sobre acotacion, tolerancias y simbologia.

2. Utilizacion de Instrumentos de medicion y control.
- Instrumentos de medida: metro, palmer, calibre, pie de rey, micrémetro, columnas
de medicion, calibres (pasa/no pasa).
- Instrumentos y accesorios de verificacion:
Comparadore.
Marmol de diabasa.
- Mesa de trazar.
Goniémetros.
Pirdmetros.
- Instrumentos de termometria.....
- Comprobacion y medicién de las cotas para fabricacion de piezas y productos.
- Hojas de verificacion y control de piezas

4. Realizaciéon de operaciones basicas de control de calidad
- Comprobacion y verificacion de acabados( desbarbado, pulido, tratamientos
superficiales...)
- Medicién de piezas, productos y comprobacién de estandares de calidad.
- Procesos de verificacion, control de medidas y especificaciones de fabricacion.
- Deteccidon de defectos y cumplimentacion de hojas de incidencias.
- Hojas de control, anotaciones y protocolos asociados.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Duracioén total en horas de | N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas . . L . h
las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 - UF0441 80 30
Unidad formativa 2 - UF0442 90 40
Unidad formativa 3 - UF0443 50 20

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.
La unidad formativa 3 correspondiente a este modulo puede programarse de manera
independiente.

MODULO FORMATIVO 2

Denominaciéon: OPERACIONES DE MONTAJE

Codigo: MF0088_1

Nivel de cualificacién profesional: 1

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0088_1 Realizar operaciones basicas de montaje

Duracion: 180 horas

cve: BOE-A-2009-13787
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UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: PREPARACION DE MATERIALES Y MAQUINARIA SEGUN
DOCUMENTACION TECNICA

Coédigo: UF0444
Duraciéon: 60 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Preparar materiales, maquinas y elementos, interpretando las informaciones,
instrucciones y documentacion técnica relacionada con las operaciones de montaje.
CE1.1 Interpretar informacién grafica: planos, dibujos y croquis, identificando
vistas, cortes y secciones de los elementos de montaje.
CE1.2 Identificar necesidades de materiales y técnicas en funcién del montaje a
realizar.
CE1.3 Preparar maquinas y herramientas procediendo a su afilado y puesta a
punto, teniendo en cuenta las normas de Prevencion de Riesgos Laborales y de
proteccién del Medio Ambiente.
CE1.4 Organizar el puesto de trabajo, realizando las tareas de limpieza y
mantenimiento necesarias, teniendo en cuenta las normas de Prevencion de
Riesgos Laborales y de proteccion del Medio Ambiente.

Contenidos

1. Representacion Grafica y documentacion técnica
- Documentacién técnica del proceso.

Dibujo Técnico:

- Lineas normalizadas.
Vistas.

- Cortes.

- Secciones.

- Croquizado y acotado.
Interpretacion de planos:

- Conjuntos y representaciones graficas del proceso.
Aplicacion de instrucciones en la realizacién operaciones de montaje.
Normalizacion, tolerancias y simbologia de acabados.

2. Caracteristicas de los materiales
Tipos de materiales:
- Metalicos.
- Poliméricos y compuestos.
Propiedades fisicas de materias primas:
- Acero.
- Aluminio.
- Cobre.
- Aleaciones, eftc...
- Caracteristicas técnicas y aplicaciones.
Denominaciones, referencias y nomenclatura.

3. Preparacion de maquinas y herramientas
- Utiles y herramientas que intervienen en el proceso.
- Elementos basicos de seguridad en maquinas, utiles, y sistemas de puesta en
marcha y parada.
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- Mantenimiento de primer nivel:

Engrase.
Limpieza y sustitucion de piezas basicas.

- Normas de seguridad y utilizacién de equipos de proteccion individual y
colectiva.

Orden y limpieza del puesto de trabajo.

- Aplicacion de normas de Proteccion del Medio Ambiente.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacion: MONTAJE DE CONJUNTOS Y ESTRUCTURAS FIJAS O
DESMONTABLES

Caodigo:

UF0445

Duracion: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2

Capacidades y criterios de evaluacién

1.

C1: Montar conjuntos o estructuras metalicas mediante uniones fijas o desmontables,
teniendo en cuenta las normas de Prevencion de Riesgos Laborales y de proteccion
del Medio Ambiente.
CE1.1 Relacionar tipos de unidon mas idéneos para los conjuntos a montar.
CE1.2 Realizar uniones fijas: uniones prensadas, pegamentos, uniones por
zunchado y anclajes.
CE1.3 Realizar uniones desmontables mediante tornillos y tuercas, pernos,
arandelas, pasadores, chavetas, lengletas.
CE1.4 Realizar uniones de piezas metalicas mediante sistemas fijos y desmontables
teniendo en cuenta las especificaciones técnicas del conjunto:

Seleccionar los elementos y herramientas a utilizar en el montaje.
Efectuar las operaciones de traslado, sujecion y colocacion de piezas.
Realizar las operaciones de montaje (taladrado, roscado, remachado,
pegado, ...), uniones fijas o desmontables requeridas.

Verificar que las uniones y el montaje se ajustan a las especificaciones
requeridas, garantizando la calidad del proceso y del producto.

Limpiar, realizar el mantenimiento de primer nivel y almacenar las
herramientas y maquinaria utilizada.

Contenidos

Conocimiento y empleo de herramientas mecanicas empledas en montaje

mecanico
- Herramientas auxiliares:

Llaves de apriete.
Dinamomeétricas y de grados.
Destornilladores.
Alicates.

Martillos y mazas.
Granetes.

Limas.

Terrajas de roscar.
Extractores.
Herramientas de corte.
Utiles de fijacién, etc.
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2. Conocimiento y empleo de las uniones fijas y desmontables
- Uniones fijas y desmontables:

- Técnicas de unién y montaje.

- Uniones fijas, prensadas, por zunchado, anclajes y remachados.

- Uniones adhesivas: Pegamentos y colas, resinas, composites, polietilenos,
poliuretanos ...

- Uniones desmontables: tipos y aplicaciones. Tornillos, tuercas, pernos,
arandelas, pasadores, bridas, chavetas, lengletas.

3. Ejecucioén de operaciones de montaje:
- Montaje segun hoja de proceso.
- ldentificacion de elementos componentes de conjuntos y subconjuntos.
- Preparacién y disposicion en orden de montaje de materiales.
- Aplicacién de normas de seguridad en el trabajo

4. Almacenaje y transporte de materiales
- Transporte y colocacion de materiales.
- Equipos y maquinas auxiliares: polipastos, gruas, transpalets.
- Mantenimiento de primer nivel y limpieza de maquinaria y herramientas.
- Gestidn de residuos, embalajes y proteccion del medio ambiente.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: OPERACIONES DE VERIFICACION Y CONTROL DE PRODUCTOS
MECANICOS

Codigo: UF0446
Duracion: 30 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Operar con instrumentos basicos de medida y control que permitan garantizar la
calidad de los productos montados.
CE1.1 Identificar y describir los instrumentos de medida y control utilizados en los
procesos auxiliares de montaje.
CE1.2 Verificar dimensiones y caracteristicas de los conjuntos montados utilizando
instrumentos de metrologia especificos para la magnitud de medida, segun
procedimientos establecidos.
CE1.3 Elaborar partes de incidencias indicando las anomalias y deficiencias
detectadas, asi como las medidas realizadas.

Contenidos

1. Instrumentos de medicion y control
- Instrumentos de verificacion (metro, palmer, calibre, pie de rey, micrometro,
comparadores, palpadores, calibres (pasa/no pasa), calibres de rosca, calas
patron, calas patron angulares, goniémetros, pirbmetros,.....
- Verificacion dimensional de conjuntos.
- Procesos de verificacion y control de medidas.

2. Operaciones basicas de control de calidad en fabricacién mecanica
- Medicién de conjuntos.
- Procesos de verificaciéon y control de medidas.
- Deteccion de anomalias.

Hojas de control y anotaciones.

Responsabilidad en la cumplimentacion de documentacion de calidad.

cve: BOE-A-2009-13787
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Orientaciones metodoldgicas
Formacion a distancia:

. . Duracioén total en horas de las | N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas . . . . K
unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 - UF0444 60 30
Unidad formativa 2 - UF0445 90 20
Unidad formativa 3 - UF0446 30 10

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.
La unidad formativa 3 correspondiente a este médulo puede programarse de manera
independiente.

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE OPERACIONES
AUXILIARES DE FABRICACION MECANICA

Cadigo: MP0095

Duracion: 40h
Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Intervenir en procedimientos de fabricacion (alimentacién, descarga, procesos
automaticos) de las lineas industriales en las que se realizan las operaciones auxiliares
de produccion (fundiciéon, mecanizado, caldereria, tratamientos, soldadura, etc.)
CE1.1 Realizar la preparacion, puesta a punto, y mantenimiento de primer nivel
de los procesos automaticos de fabricacion, comprobando que se ajustan a las
instrucciones recibidas.
CE1.2 Identificar los parametros correspondientes a cada operacion siguiendo las
instrucciones de la hoja de trabajo.
CE1.3 Efectuar procesos de carga y descarga en funcion de las necesidades de
las maquinas.

C2 : Realizar operaciones basicas de montaje de conjuntos o estructuras metalicas
mediante uniones fijas o desmontables en distintos procesos auxiliares y contextos de
fabricacién mecanica.
CE2.1 Relacionar los elementos integrantes de los conjuntos o montajes a
realizar identificando secuencialmente las partes que intervienen en el proceso
participando en el montaje segun las instrucciones recibidas.
CE2.2 Participar en los procesos de montaje seleccionando elementos y
herramientas a utilizar en operaciones de traslado, montaje, sujecion y colocacion
de piezas para su mecanizado aplicando normas de seguridad.
CE2.3 Verificar las operaciones basicas de uniones y montaje ajustandose a las
especificaciones y criterios de calidad establecidos.

C3: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE3.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como en
los trabajos a realizar.
CE3.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE3.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE3.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE3.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE3.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccién del medio ambiente.
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Contenidos

1. Secuenciacion de las fases en los procesos de fabricaciéon
- Organizacion y disposicion del espacio, herramientas y materiales del puesto de
trabajo.
- Procedimientos y preparacion de maquinas, equipos, hornos y herramientas.
- Interpretacion de planos, érdenes de trabajo y otra documentacién técnica.
- Proceso de limpieza de maquinas, equipos, hornos y herramientas.

2. Ejecucion de operaciones basicas de montaje con herramientas y maquinaria
- Realizacion de operaciones de carga y descarga de materia prima y piezas en
magquinas, lineas de fabricacion ...
- Organizaciéon de las operaciones basicas de mecanizado (taladrado, roscado
con machos y terrajas, remachado, limado, desbarbado, esmerilado...)
- Ejecucion de operaciones basicas de fabricacion en fundicién, colado,
sinterizado, extrusion, conformado en frio y tratamientos superficiales.

3. Integracién y comunicaciéon en el centro de trabajo

- Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

- Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.

- Interpretacién y ejecucién con diligencia las instrucciones recibidas.

- Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.

- Utilizacién de los canales de comunicacién establecidos en el centro de
trabajo.

- Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.

- Seguimiento de las normativas de prevencién de riesgos, salud laboral y
proteccion del medio ambiente.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES:

*Experiencia profesional
requerida en el ambito de la

Moédulo Formativo Titulacion requerida unidad de competencia

Si se cuenta | Sino se cuenta
con titulacion con titulacion

e Ingeniero Industrial

e Ingeniero Técnico Industrial
especialidad Mecanica
MFE0087 1: . Tec_n_lco y Tegnlco Superlor de_ ’Ia ) )
= . familia profesional de Fabricacion 2 afios 4 afos
Realizar  operaciones s
Mecanica

basicas de fabricacion e Certificado de Profesionalidad nivel

2 y 3 de la familia profesional de
Fabricacion Mecanica

e Ingeniero Industrial

¢ Ingeniero Técnico Industrial
especialidad Mecanica
MFO0088_1: e Técnico y Técnico Superior de la
Realizar operaciones familia profesional de Fabricacion 2 afos 4 anos
basicas de montaje Mecénica

o Certificado de Profesionalidad nivel
2 y 3 de la familia profesional de
Fabricacién Mecanica

*Afos de experiencia profesional en los 5 Ultimos afos.
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V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO:
. . Superficie m? Superficie m?
Espacio Formativo 15 alumnos 25 alumnos
Aula de Gestién 45 60
Taller de Mecanica 100 150
Almacén para fungibles 40 40
Espacio Formativo M1 M2
Aula de Gestién X X
Taller de Mecanica X X
Almacén para fungibles X X
Espacio Formativo Equipamiento

Aula de Gestion - Equipos audiovisuales

- PCs instalados en red, cafidn de proyeccion e internet

- Software especifico de la especialidad

- Pizarras para escribir con rotulador

- Rotafolios

- Material de aula

- Mesa y silla para formador

- Mesas y sillas para alumnos
Taller de mecanica - Maquinas herramientas manuales (taladradora, roscadora,

curvadora, plegadora, punzonadora, prensas, remachadoras,
pulidoras, desbarbadoras)

Maquinas herramientas automaticas (tornos, centros de
mecanizado, rectificadoras, prensas, lineas transfer, etc.)
Sistemas de carga y transporte (poliplastos, gruas, etc.)

Equipos para operaciones de unién

Maquinas auxiliares.

Hornos de fusién, cucharas de trasvase, quemadores de
precalentamiento, malaxadores, lineas de moldeo, disparadoras,
cajas de machos, mesas coquilladoras, maquinas de inyeccion o
baja presion.

Granalladoras

Herramientas manuales

Herramientas y utillaje para maquinas (fresas, brocas y
escariadores, muelas, sierras, platos, garras y puntos, mordazas,
bridas, mesas basculantes)

Instrumentos de medida y verificacion (metro, calibre pie de rey,
micrometro, calibres «pasa / no pasa», goniémetros, basculas de
pesada, pirémetro)

Equipos de proteccién individual y colectiva (gafas, caretas,
mascarillas antiparticulas, protectores auditivos, botas reforzadas,
guantes, batas)

Almaceén para fungibles

Estanterias
Barras y pletinas (aceros, aluminio y otras aleaciones), aceites,
refrigerantes, etc.

Nodebe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban diferenciarse
necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial e higiénico
sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal y seguridad

de los participantes.
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El nimero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y herramientas
que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera el suficiente para
un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para atender a un niumero
superior.

En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participaciéon en condiciones de
igualdad.

ANEXO I
I. IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacién: Montaje y puesta en marcha de bienes de equipo y maquinaria
industrial

Caodigo: FMEE0208

Familia Profesional: Fabricacion Mecanica
Area profesional: Fabricacion Electromecanica
Nivel de cualificacion profesional: 2
Cualificacion profesional de referencia:

FME352_2 Montaje y puesta en marcha de bienes de equipo y maquinaria
Industrial (RD 1699/2007)

Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UC1263_2: Montar, reparar y poner en marcha sistemas mecanicos

UC1264_2: Montar, reparar y poner en marcha sistemas neumaticos, hidraulicos,
eléctricos y electronicos de bienes de equipo y maquinaria industrial.

UC1265_2: Realizar operaciones de mecanizado y unién en procesos de montaje de
bienes de equipo y maquinaria industrial.

Competencia general:

Montar y poner en marcha bienes de equipo y maquinaria industrial, a partir de
planos de montaje e instrucciones técnicas, utilizando los utiles y herramientas
requeridos, manteniendo los bines de equipo y maquinaria industrial en condiciones
de funcionamiento y disponibilidad durante el periodo de garantia y cumpliendo las
normas de prevencion de riesgos laborales y proteccidon ambiental.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad en las areas de montaje e instalacion de maquinaria y equipo
industrial. También puede desarrollar la actividad en los Servicios de Asistencia Técnica
(SAT) de empresas de fabricacion de bienes de equipo y maquinas herramientas.
En empresas medianas y grandes depende, generalmente, de un técnico superior y
puede tener bajo su responsabilidad a un grupo de operarios.
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Sectores productivos:

Sector industrial, subsectores de fabricacion de bienes de equipo, maquinaria
industrial y afines.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

7613.007.2  Mecanico reparador de maquinaria industrial, en general.
7613.023.2 Instalador ajustador de maquinas y equipos industriales en general.
7613.027.8 Instalador ajustador reparador de automatismos.
7613.030.8  Mecanico de mantenimiento industrial.
8411.002.4  Montador ajustador de maquinaria industrial en general
8411.020.2  Montador electromecanico en general.

Montador de bienes de equipo

Montador de equipos eléctricos

Montador de equipos electrénicos

Montador de automatismos neumaticos e hidraulicos

Duracion de la formacion asociada: (690 horas)
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF1263_2: Técnicas de montaje, reparacién y puesta en marcha de sistemas
mecanicos (120 h)

e UF0456: Montaje y reparacion de los sistemas mecanicos (70 h)

e UF0457: Puesta en marcha y regulacion de los sistemas mecanicos (50 h)

MF1264_2: Técnicas de montaje, reparacién y puesta en marcha de sistemas

eléctricos, electrénicos, neumaticos e hidraulicos (340 h)

e UF0458: Montaje y reparacion de sistemas eléctricos y electronicos de bienes de
equipo y maquinas industriales (90 h)

e UF0459: Montaje y reparacion de sistemas neumaticos e hidraulicos bienes de
equipo y maquinas industriales (90 h)

e UF0460: Sistemas de control integrados en bienes de equipo y maquinaria
industrial y elaboracion de la documentacion técnica. (70 h)

e UF0461: Montaje y puesta marcha de sistemas robdticos y sistemas de vision, en
bienes de equipo y maquinaria industrial (90h)

MF1265_2: Técnicas de fabricacion mecanica (150 h)

e UF0462: Operaciones de mecanizado manual (40 h)

e UF0463: Operaciones de mecanizado por medios automaticos (70 h)
e UF0464: Operaciones de union (40 h)

MPO0097: Modulo de practicas profesionales no laborales de Montaje y Puesta en
Marcha de Bienes de Equipo y Maquinaria Industrial (80 h)

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacién: Montar, reparar y poner en marcha sistemas mecanicos.
Nivel: 2

Cédigo: UC1263_2
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn

RP 1: Montar y poner en condiciones de funcionamiento sistemas mecanicos, a partir
de hojas de procesos, planos y especificaciones técnicas, cumpliendo con las normas
de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CR 1.1 La informacion necesaria referente a las actividades a realizar de montaje
y puesta en funcionamiento se obtiene interpretando la documentacién técnica
integrada.
CR 1.2 Las dimensiones de forma y posicidon de las superficies de acoplamiento
y funcionales de cada pieza o equipo, son las especificadas en la documentacién
técnica y se verifican mediante los instrumentos de medida y Utiles requeridos.
CR 1.3 Los utiles e instrumentos de medida se conservan en perfecto estado de
uso y se calibran con la periodicidad establecida.
CR 1.4 El proceso de montaje se realiza:

- Siguiendo los procedimientos establecidos, utilizando las herramientas y
utiles requeridos, garantizando que no se produce deterioro ni merma de
las cualidades de los elementos y equipos durante su manipulacion para
colocarlos en su posicion definitiva.

- Equilibrando estatica y dinamicamente, en su caso, los elementos que
constituyen masas rotativas (poleas, volantes, ruedas dentadas, entre
otras) segun procedimientos establecidos y empleando los medios y utiles
requeridos.

- Disponiendo los fluidos empleados para el engrase, lubricacion y
refrigeracion en cantidad requerida y en los lugares especificados y
comprobando su presencia en los circuitos previstos.

- Aplicando los pares de apriete especificados en las instrucciones técnicas
en los elementos de sujecion, asi como los bloqueos requeridos.

CR 1.5 Las operaciones de regulacion y ajuste se realizan segun procedimientos
establecidos, empleando los utiles requeridos para la comprobacion o medicion de
los parametros especificados.

CR 1.6 Las pruebas funcionales y de seguridad del equipo electromecanico
montado, se realizan comprobando que los valores de las variables del sistema,
ruidos y vibraciones estan dentro de los valores admisibles y se hacen los reajustes
necesarios para corregir las disfunciones observadas siguiendo los procedimientos
establecidos.

CR 1.7 Eltransporte de piezas y componentes se realiza bloqueando los elementos
del conjunto montado que lo requieran, manteniendo en perfectas condiciones de
uso los medios de transporte y manipulacion.

CR 1.8 El proceso de montaje, trasporte de piezas y componentes, asi como
la puesta en marcha se realiza cumpliendo las normas de uso de equipos,
magquinas y utillajes, asi como las normas de prevencién de riesgos laborales y
medioambientales.

RP 2: Diagnosticar el estado, fallo o averia de los elementos del sistema mecanico
de la maquinaria y equipo industrial, para comprobar el alcance de las disfunciones,
aplicando procedimientos establecidos.
CR2.1Lainformaciénsobrelafuncionabilidad del sistemamecanico, sucomposicion
y la funcién de cada elemento se obtiene de la interpretacion del dossier técnico e
histérico de la maquina y es suficiente para la finalidad requerida.
CR 2.2 Laiinformacion facilitada por el sistema de auto diagnéstico de la instalacion
se interpreta correctamente, y se procede en consecuencia.
CR 2.3 El alcance de las disfunciones observadas en las diferentes partes del
sistema se valora y determina, siguiendo un proceso razonado de causa efecto.
CR 2.4 El estado de las unidades y elementos mecanicos, se valora mediante
la verificacién de sus funciones caracteristicas y comprobando cada una de las
partes funcionales que los integran.
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CR 2.5 La seguridad de las personas y de los equipos, se garantiza adoptando las
medidas preventivas necesarias durante las intervenciones realizadas.

RP 3: Restituir las condiciones funcionales de los sistemas mecanicos, sustituyendo
piezas y elementos de dichos sistemas, estableciendo el proceso de desmontaje/
montaje requerido, utilizando manuales de instrucciones y planos, cumpliendo las
normas de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CR 3.1 Las secuencias y fases de desmontaje y montaje se ejecutan optimizando
el proceso en cuanto a método y tiempo, empleando los equipos, herramientas,
utillaje, medios auxiliares y las piezas de repuesto requeridas.
CR 3.2 Los requerimientos dimensionales, de forma y posicion de las superficies de
acoplamiento y funcionales se verifican para garantizar las condiciones prescritas
de ajuste en el montaje y la intercambiabilidad.
CR 3.3 La sustitucién del elemento deteriorado se efectua siguiendo la secuencia
del proceso de desmontaje y montaje establecido o requerido, garantizando que
no se produce deterioro ni merma de las cualidades de los mismos durante su
manipulacion para colocarlos en su posicion definitiva, y cumpliendo la normativa
de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CR 3.4 Los reajustes que se deben realizar para corregir las disfunciones
observadas, se realizan a partir de las pruebas funcionales y de seguridad
requeridas.
CR 3.5 Los informes de maquina se cumplimentan de forma ordenada y clara,
recogiendo la informacion requerida para afadir a su historico.

RP 4: Realizar croquis de elementos y sistemas mecanicos para la reconstruccion
O reparaciéon de los mismos, a partir de los datos recogidos del elemento o sistema
deteriorado y de la documentacion técnica disponible.
CR 4.1 El diagrama de funcionamiento del sistema mecanico, la identificacion,
tipo, caracteristicas y funciones de los componentes, se obtiene de la instalacién
del sistema, de los catalogos y de la documentacién técnica y son los requeridos
y necesarios para su reconstruccién o reparacion.
CR 4.2 El croquis se elabora aplicando las normas de representacion y las
especificas del sector.
CR 4.3 El croquis de los elementos mecanicos y de las superficies de las piezas
relacionadas funcionalmente se elabora definiendo las formas, dimensiones
y las caracteristicas técnicas (tipo de materiales, calidades de las superficies,
tratamientos de acabado, tratamientos térmicos de las piezas, entre otras).
CR 4.4 Los datos geométricos y tecnoldgicos necesarios para la reconstruccion
de 6rganos de maquinas se obtienen utilizando los medios y utiles requeridos y
aplicando procedimientos establecidos.
CR 4.5 El diagrama elaborado se presenta de forma clara y precisa, contiene toda
la informacion requerida para la reconstruccion o reparaciéon y cumple con los
requerimientos técnicos exigidos.

RP 5: Realizar el montaje y «puesta en marcha» en planta de sistemas mecénicos,
partiendo de los planos, especificaciones técnicas y de los conjuntos fabricados,
cumpliendo las normas de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CR 5.1 El montaje se realiza siguiendo los procedimientos establecidos, utilizando
las herramientas y utiles especificados en cada caso.
CR 5.2 El anclaje y nivelado de la maquinaria se realiza segun los procedimientos
y condiciones prescritas y se verifica que la cimentacion cumple las condiciones
técnicas exigidas.
CR 5.3 La manipulaciéon de componentes y equipos se realiza en condiciones
de seguridad para maquinas y personas, utilizando los medios de transporte y
procedimientos especificos de cada caso.
CR 5.4 Las conexiones a las redes de fluidos energéticos y de servicios se realizan
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con la clase y tipo de tuberia, accesorios, dispositivos y materiales requeridos por
las especificaciones técnicas.

CR 5.5 El trazado y montaje de las redes de fluidos energéticos cumple con los
requisitos de funcionamiento y prevé la accesibilidad al equipo, no producen
tensiones en la maquinaria y se realizan siguiendo procedimientos establecidos
y de acuerdo con las exigencias de las Instrucciones Técnicas (ITs) de los
Reglamentos de aplicacién.

CR 5.6 La instalacion eléctrica de alimentacion y de interconexion entre elementos
se realiza:

- Cumpliendo y aplicando la reglamentacion exigida.

- Utilizando el tipo de canalizacion eléctrica, trazado y sujecion especificados
en la documentacién de montaje, evitando tensiones mecanicas y
cumpliendo las especificaciones técnicas.

- Con los conductores de seccién, aislamiento, rigidez y proteccion
especificadas, sin que varien sus caracteristicas durante su montaje.

- Utilizando los terminales y conectores apropiados, conexionados a la
presion necesaria e identificando los conductores en concordancia con el
esquema.

- Supervisando las protecciones de la alimentacién, cumpliendo en todo
momento las Instrucciones Técnicas (ITs) aplicables del Reglamento
Electrotécnico de Baja Tensién (R.E.B.T.)

CR 5.7 La puesta en marcha se realiza cargando el programa de control y operando
la maquina siguiendo los procedimientos establecidos, con los resguardos y
sistemas de seguridad activados, procesos establecidos para la realizacién de la
pieza o serie de verificacion, comprobando que se cumplen las especificaciones
establecidas en el proyecto.

Contexto profesional

Medios de produccion y/o creacién de servicios

Instrumentos de medida dimensional, superficial, geométrica y de propiedades
fisicas. Maquinas herramientas portatiles: remachadoras, taladradoras, roscadoras,
esmeriladoras. Herramientas manuales de montaje y posicionamiento.

Productos o resultado del trabajo
Maquinas industriales de corte, conformado, especiales y equipos electromecanicos
montadas y puestas en marcha.

Informacioén utilizada o generada

Planos de montaje y esquemas eléctricos, neumaticos, hidraulicos. Instrucciones de
montaje y funcionamiento de maquinas. Manuales de mantenimiento. Normas de
prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

Unidad de competencia 2

Denominacion: MONTAR, REPARAR Y PONER EN MARCHA SISTEMAS
NEUMATICOS, HIDRAULICOS, ELECTRICOS Y ELECTRONICOS DE BIENES DE
EQUIPO Y MAQUINARIA INDUSTRIAL

Nivel 2

Coédigo UC1264_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP 1: Montar instalaciones eléctricas y equipos electrénicos en bienes de equipo
y maquinaria industrial, colocando y conexionando componentes o equipos para la
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maniobra, proteccién, regulacién y control de los mismos, a partir de planos de montaje,
esquemas, especificaciones e instrucciones técnicas, cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CR 1.1 La informacion necesaria referente a las actividades a realizar de montaje
eléctrico y electronico se obtiene interpretando la documentacion técnica entregada
o instrucciones recibidas.
CR 1.2 Los componentes o equipos a utilizar se identifican y clasifican segun la
secuencia de montaje a realizar, establecida en funcién de los planos de montaje,
comprobando que sus caracteristicas corresponden a las especificaciones técnicas
del proyecto.
CR 1.3 El montaje se realiza:

- Colocando cada componente o equipo en el lugar requerido sin forzar
uniones o anclajes, utilizando el procedimiento y las herramientas
adecuadas, garantizando su integridad y cumpliendo los requisitos de
seguridad.

- Empleandoloselementosrequeridos paralas uniones delas canalizaciones
(acoplamientos, manguitos, entre otros) segun el tipo de ambiente y
seguridad especificados.

- Utilizando los elementos de conexion y herramientas adecuados al tipo y
seccion de los conductores (hilos y cables).

- Marcando los componentes y cableados con la sefializacion especificada
en el esquema (numeracion, etiquetas, colores normalizados, u otros).

CR 1.4 Los valores de consigna de los elementos de proteccion, regulacion y control
se introducen o regulan con los valores nominales o de proyecto establecidos,
utilizando el instrumento o herramienta adecuado (consola de programacion,
ordenador, Utiles especificos, u otros) y siguiendo las instrucciones indicadas por
el fabricante.

CR 1.5 La ejecucioén del montaje se ajusta en todo momento a los requerimientos
de las Instrucciones Técnicas (ITs) de aplicacion del Reglamento Electrotécnico
de Baja Tension (REBT) y normas de prevencion de riesgos laborales y
medioambientales.

RP 2: Reparar sistemas eléctricos y electrénicos de bienes de equipo y maquinaria
industrial para restituir las condiciones funcionales, sustituyendo los componentes
defectuosos segun procedimientos establecidos y cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CR 2.1 El estado de las entradas y salidas del sistema, se verifica que responde
a lo ordenado por el programa del autémata (PLC) o a las especificaciones de la
documentacién técnica asociada.
CR 2.2 El estado de las unidades y elementos (variadores de velocidad,
arrancadores progresivos, dispositivos de mando y sefalizacion eléctricos,
electrénicos y neumaticos de adquisicion de datos, relés, entre otros) se diagnostica
comprobando las partes funcionales que las integran (mecanica, electromagnética
o electrénica) y verificando que al estimular las entradas, las salidas responden a
la funcién caracteristica del elemento, aplicando en todo momento la normativa de
prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CR 2.3 Los equipos de medida se utilizan segun el procedimiento establecido y
responden a la precision requerida en la medicién que hay que realizar.
CR 2.4 La funcién del sistema y de cada uno de sus elementos, asi como su
composicion, es la que se refleja en la documentacion técnica de los circuitos o de
los elementos afectados.
CR 2.5 El chequeo de los distintos controles eléctricos se efectua con el equipo y
procedimiento especifico para cada parametro, permitiendo identificar la averia 'y
la causa que la produce, asi como determinar los elementos que se deben sustituir
O reparar.
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CR 2.6 Las secuencias de desmontaje y montaje se establecen optimizando el
proceso en cuanto a método y tiempo, seleccionando los equipos y herramientas,
medios auxiliares y las piezas de repuesto.

CR 2.7 Las operaciones de reparacion de sistemas eléctricos y electronicos
se efectuan aplicando las normas de seguridad personal y medioambiental
establecidas.

CR 2.8 Los informes de reparacion se cumplimentan para el historial segun
procedimientos establecidos.

RP 3: Montar instalaciones de circuitos neumaticos e hidraulicos en bienes de equipo y
maquinaria industrial para colocar los componentes, a partir de los planos, esquemas,
normas y especificaciones técnicas, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos
laborales y medioambientales.
CR 3.1 Lainformacion necesaria referente a las actividades a realizar de montaje de
instalaciones de circuitos neumaticos e hidraulicos se obtienen de la interpretacion
de la documentacién técnica entregada o instrucciones recibidas.
CR 3.2 Los componentes, equipos, accesorios y tuberias se identifican y
clasifican segun la secuencia de montaje establecida en funcion de los planos
de la instalaciéon, comprobando que sus caracteristicas corresponden a las
especificaciones técnicas del proyecto.
CR 3.3 El montaje se realiza:
- Colocando cada componente o equipo en el lugar previsto, posicionado
y alineado dentro de las tolerancias prescritas en cada caso, sin
forzar uniones o anclajes, utilizando el procedimiento y la herramienta
especificada.
- ldentificando los componentes neuma-hidraulicos con la sefalizacion
reflejada en los esquemas del circuito.
- Segun las Instrucciones Técnicas (ITs) del Reglamento de Aparatos a
Presion.
CR 3.4 El mecanizado, conformado y tendido de tuberias libres de humedad y de
fugas, se realiza segun especificaciones y normas establecidas.
CR 3.5 Los valores de consigna de los elementos de proteccioén, regulacion y
control de los sistemas neuma-hidraulicos, se introducen o regulan con los
valores nominales o de proyecto establecidos, utilizando los utiles y herramientas
adecuados, siguiendo los procedimientos e instrucciones establecidos.
CR 3.6 Los valores de las variables del sistema y los ciclos son los requeridos
y se comprueban mediante pruebas funcionales y de seguridad, siguiendo
procedimientos establecidos y corrigiendo las disfunciones observadas.
CR 3.7 Las operaciones de montaje de circuitos neumaticos e hidraulicos se
efectiian aplicando las normas de seguridad personal y medioambiental.

RP 4: Reparar sistemas hidraulicos y neumaticos de bienes de equipo y maquinaria
industrial para restituir las condiciones funcionales, sustituyendo los componentes
defectuosos segun procedimientos establecidos y cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CR 4.1 La informacion sobre la funcionabilidad y estado de los sistemas, su
composicion y la funcion de cada elemento, se obtiene del dossier técnico del
equipo, de sus sistemas especificos de auto diagnéstico y, en su caso, de las
aportaciones del operador.
CR 4.2 EI alcance de las disfunciones observadas (errores secuenciales,
agarrotamientos, perdidas de potencia, entre otfras) en las diferentes partes
del sistema, se valora para identificar el origen de las mismas utilizando un
procedimiento de diagnostico de averia - causa, o siguiendo un proceso razonado
de causa-efecto.
CR 4.3 La calidad y estado de los fluidos energéticos del sistema (aire comprimido
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o fluido oleo hidraulico), se comprueban y valoran analizando los residuos
depositados en los circuitos y procediendo en consecuencia.

CR 4.4 El estado de las unidades y elementos, se determina verificando la funcién
caracteristica del mismo y comprobando cada una de las partes funcionales que
los integran.

CR 4.5 Las operaciones de diagnosis no provocan otras averias o dafios y se
realizan en el tiempo previsto.

CR 4.6 Las secuencias de desmontaje y montaje de los elementos neumaticos o
hidraulicos se establecen optimizando el proceso en cuanto a método y tiempo,
seleccionando los equipos y herramientas, medios auxiliares y las piezas de
repuesto.

CR 4.7 La seguridad de las personas y de los equipos se garantiza aplicando las
medidas preventivas previstas en el plan de prevencién de riesgos laborales e
instrucciones técnicas de uso.

RP 5: Realizar croquis de los circuitos y elementos de los sistemas neumaticos,
hidraulicos, eléctricos y electronicos para su reconstruccion o reparacioén, partiendo de
los datos recogidos de los propios bienes de equipo y maquinaria industrial, asi como de
su documentacion técnica.
CR 5.1 El diagrama de funcionamiento del sistema, la identificacion, tipo,
caracteristicas y funciones de los componentes, se obtiene del propio equipo, de
los catalogos y de su documentacion técnica y la informacion que aporta es la
requerida y necesaria para su reconstruccion o reparacion.
CR 5.2 EIl croquis se elabora para facilitar la identificacion de los diferentes
circuitos y elementos, aplicando las normas de representacion y las especificas
del sector.
CR 5.3 Eldiagrama de funcionamiento del sistema, la identificacion, tipo, caracteristicas
y funciones de los componentes, se obtienen del propio equipo, de los catalogos y de
su documentacion técnica y responde a los requerimientos exigidos.
CR 5.4 Los equipos de proteccion, actuadores y control de automatismos
se representan en el croquis y se sitlan en los circuitos segun normas o
recomendaciones técnicas.
CR 5.5 El diagrama elaborado se presenta de forma clara y precisa, contiene toda
la informacion requerida para la reconstrucciéon o reparaciéon y cumple con los
requerimientos técnicos exigidos.

Contexto profesional

Medios de produccion y/o creacion de servicios

Instrumentos de medida y diagndstico eléctrico, electronico, neumatico e hidraulico:
polimetros, pinzas amperimétricas, manémetros, vacuémetros, entre otros. Equipos
de programacion. Registradores.

Herramientas de montaje eléctrico, electrénico, neumatico e hidraulico. Utiles de
grapado de tubos. Llaves de apriete.

Productos o resultados del trabajo

Diagnostico funcional de elementos eléctricos, neumaticos e hidraulicos. Equipos y
sistemas de control, regulaciéon y automatizacion de bienes de equipo y maquinaria
industrial montados y puestos a punto.

Informacion utilizada o generada

Planos y esquemas de montaje. Manuales de mantenimiento. Reglamento
Electrotécnico de Baja Tension (REBT) y Reglamento de Aparatos a Presion. Normativa
de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
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Unidad de competencia 3

Denominacién: REALIZAR OPERACIONES DE MECANIZADO Y UNION EN
PROCESOS DE MONTAJE DE BIENES DE EQUIPO Y MAQUINARIA INDUSTRIAL

Nivel 2

Cédigo UC1265_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn

RP 1: Reparar y reconstruir elementos mecanicos de bienes de equipo y maquinaria
industrial, realizando operaciones de mecanizado con maquinas herramientas de
arranque de viruta, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y
medioambientales.
CR 1.1 Los elementos mecanicos se reconstruyen en maquinas herramientas de
corte seleccionadas en funcién de las caracteristicas de las superficies que se
deben obtener.
CR 1.2 Las herramientas de corte utilizadas se seleccionan en funcién de las
operaciones de mecanizado que se deben realizar y los materiales del elemento
a reconstruir.
CR 1.3 Las operaciones de mecanizado se realizan, con los parametros y
condiciones de corte seleccionados para conseguir los requerimientos de acabado,
posicion, forma y tolerancias requeridas en la reconstruccion.
CR 1.4 Las formas mecanizadas se verifican dimensional, geométrica y
superficialmente, para asegurar su adecuacion a las caracteristicas especificadas
en la documentacién técnica.
CR 1.5 Las piezas mecanizadas por arranque de viruta se obtienen operando en
condiciones de seguridad las correspondientes maquinas herramientas.

RP 2: Reparar y reconstruir elementos mecanicos de bienes de equipo, realizando
«trabajos de banco», cumpliendo las normas de prevencion de riesgos laborales y
medioambientales.
CR 2.1 Las herramientas utilizadas en los «trabajos de banco» se seleccionan en
funcién de las formas y calidades que se deben obtener, asi como de los materiales
del elemento a reconstruir.
CR 2.2 Las operaciones de rasqueteado, taladrado, escariado, avellanado y
roscado, entre otras, se realizan con los pardmetros y condiciones de corte
seleccionados para conseguir los requerimientos de acabado, posicion, forma y
tolerancia establecidos en la documentacion técnica.
CR 2.3 EIl ajuste mecanico de los distintos elementos, se consigue operando
los equipos, herramientas y utiles necesarios para mecanizar manualmente,
realizando las operaciones de medicion adecuadas, con el fin de conseguir las
caracteristicas especificadas, en condiciones de seguridad.
CR 2.4 Las piezas mecanizadas se obtienen operando las herramientas y maquinas
manuales en condiciones de seguridad.

RP 3: Reparar y reconstruir elementos mecanicos empleando soldadura eléctrica,
cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales y medioambientales.
CR 3.1 La soldadura se realiza preparando los bordes, limpiando la zona, fijando
y dando la rigidez adecuada a los elementos a unir, seleccionando el consumible
y los valores de las variables de operacion en funcion de los materiales base.
CR 3.2 Las zonas soldadas se revisan para detectar posibles defectos ocultos
y comprobar que los cordones obtenidos se repasan y acaban con la calidad
requerida.
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CR 3.3 EI procedimiento de soldeo se efectua siguiendo en todo momento los
requerimientos especificados y cumpliendo las normas de seguridad y medio
ambiente establecidas.

CR 3.4 El material y los equipos empleados se recogen y limpian, despejando la
zona de trabajo y aplicando las normativas de prevencion de riesgos laborales y
medioambientales.

RP 4: Reconstruir elementos mecanicos, realizando operaciones de trazado,
curvado y plegado, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y
medioambientales.
CR 4.1 El trazado y marcado de las piezas se ajusta a las formas y dimensiones
requeridas y se realiza empleando los utiles adecuados, aplicando las técnicas
establecidas, y con la precisién requerida.
CR 4.2 El calado de piezas en el conjunto se realiza con los utiles y herramientas
adecuadas, aplicando técnicas establecidas, sin producir tensiones, deformaciones
ni deterioro de sus cualidades, comprobando los ajustes conseguidos y la aptitud
funcional del conjunto.
CR 4.3 La reconstruccion o ajuste de los elementos mecanicos que se tengan que
curvar y plegar (chapas, perfiles, tubos), se consigue aplicando el procedimiento
requerido o especificado.
CR 4.4 Las operaciones de trazado, curvado y plegado se efectuan aplicando las
normas de seguridad y medio ambiente establecidas.

Contexto profesional

Medios de produccion y/o creacion de servicios

Aceros. Instrumentos de medida dimensional y de propiedades fisicas. Maquinas
herramientas y Utiles: taladradora, fresadora, rectificadora, torno. Equipos de soldadura.
Curvadoras. Esmeriladoras, entre otros.

Productos y resultados del trabajo

Piezas y estructuras de bienes de equipo y maquinas industriales reparadas por
mecanizado mediante arranque de viruta o conformado. Uniones soldadas y aportacion
de material por soldeo eléctrico.

Informacion utilizada o generada

Planos de montaje. Manuales de mantenimiento. Reglamentos. Manuales de bienes
de equipo.

Normativa de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: TECNICAS DE MONTAJE, REPARACION Y PUESTA EN MARCHA
DE SISTEMAS MECANICOS

Codigo: MF1263_2
Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:
UC1263_2: Montar, reparar y poner en marcha sistemas mecanicos.

Duracion: 120 horas
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UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: MONTAJE Y REPARACION DE LOS SISTEMAS MECANICOS
Cadigo: UF0456

Duracién: 70 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2,
RP3Y RP4.

Capacidades y criterios de evaluacidn

C1: Analizar los grupos mecanicos y electromecanicos que constituyen los sistemas
mecanicos, identificando y caracterizando los distintos mecanismos que los constituyen
y la funcién que realizan, asi como sus caracteristicas técnicas.
CE1.1 Clasificar y caracterizar los distintos mecanismos tipo por la funcién que
realizan: biela - manivela, trenes de engranajes, levas, tornillo sinfin, poleas, entre
otros, y explicar el funcionamiento de cada uno de ellos.
CE1.2 Analizar un grupo mecanico y electromecanico utilizando la documentacion
técnica:

- ldentificar y caracterizar los grupos funcionales mecanicos y
electromecanicos que constituyen el sistema y sus elementos
principales.

- Describir y caracterizar la funciéon de cada uno de los grupos identificados.

- Describir las caracteristicas de los elementos y piezas de los grupos, sus
relaciones funcionales y clasificarlos por su tipologia.

- Comprobar que lo especificado en la documentacion técnica corresponde
con la realidad fisica del sistema analizado.

C2: Valorar el estado de los elementos y piezas de maquinas aplicando técnicas de
medicion y verificacion.
CE2.1 Describir el proceso de desgaste de las piezas en movimiento por friccion,
erosion, rodadura, entre otros relacionando éste con las posibles causas que lo
originan.
CE2.2 Identificar desgastes normales y anormales de piezas usadas mediante el
analisis y comparacion de los parametros de las superficies erosionadas con los
de la pieza original.
CEZ2.3 Analizar dafios de erosiones en asientos de valvulas, correderas hidraulicas,
cojinetes y rodamientos dafnados, etc, determinando medidas correctoras
- Identificar y caracterizar las zonas erosionadas.
- Analizar y caracterizar las roturas.
- Determinar las posibles causas (falta de engrase, alta temperatura, aceite
sucio, u otros).
- Comparar las medidas actuales con las originales que se reflejan en su
plano respectivo, cuantificando la magnitud de los desgastes y erosiones,
realizando las medidas con utiles apropiados.

C3: Ejecutaroperaciones de montaje y desmontaje de elementos de sistemas mecanicos
y electromecanicos, asi como realizar pruebas funcionales de los mismos, utilizando
las herramientas y equipos especificos y cumpliendo las normas de prevencion de
riesgos laborales y ambientales.
CE3.1Describirycaracterizarlos contenidosfundamentalesdeladocumentaciéonque
define los procesos de montaje de elementos mecanicos y electromecanicos.
CE3.2 Describir las técnicas de desmontaje/montaje de los conjuntos mecanicos y
electromecanicos constituyentes de los sistemas mecanicos.
CE3.3 Identificar y caracterizar las herramientas y equipos auxiliares utilizados en
las operaciones de montaje de elementos
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Mecanicos y electromecanicos, clasificandolos por su tipologia y funcion,
explicando la forma de utilizacion y conservacion de los mismos.

CE3.4 Realizar las operaciones de montaje/desmontaje de un grupo mecanico y/o
electromecanico a partir de la documentacién técnica:

- Interpretar los planos, procedimientos y especificaciones, estableciendo
la secuencia de montaje/desmontaje, indicando utiles y herramientas
necesarias.

- Preparar y organizar los medios, utiles y herramientas necesarios.

- Verificar las caracteristicas de las piezas, aplicando los procedimientos
requeridos.

- Montar/desmontar los elementos y piezas constituyentes segun procedimientos.

- Realizar los controles del proceso de montaje/desmontaje segun los
procedimientos establecidos.

- Ajustar los acoplamientos, alineaciones, movimientos, entre otros, segun
las especificaciones, utilizando los equipos de medida y utiles segun
requerimientos.

- Cumplir las normas de prevencion de riesgos laborales vy
medioambientales.

- Prepararel conjunto montado parasu funcionamiento, limpiandolas impurezas,
engrasando, equilibrando, entre otros, segun las especificaciones.

- Realizar las pruebas funcionales, regulando los dispositivos para obtener
las condiciones establecidas.

- Elaborar los partes de trabajo del proceso con la precision requerida.

C4: Elaborar croquis de elementos y conjuntos de sistemas mecanicos y equipo
industrial, aplicando las normas de dibujo industrial.
CE4.1 Relacionar las distintas representaciones (vistas, cortes, entre otras) con la
informacion que se deba transmitir.
CE4.2 Describirlas caracteristicas y funciones de los componentes de la maquinaria
y equipo industrial.
CE4.3 Detectar disfunciones en maquinas o equipos industriales, realizando un
croquis con la informacion de los elementos mecanicos y
electromecanicos de maquinas y equipos que sea necesaria para resolver el
problema de reparacién o mejora, razonando la solucion:
- Adoptar las acciones requeridas de seguridad personal y de los equipos.
- Elaborar croquis de los elementos mecanicos y de las superficies de las
piezas relacionadas funcionalmente definiendo sus formas dimensiones
y caracteristicas (material, calidades de los estados superficiales,
tratamientos de acabado de superficies, tratamientos térmicos de las
piezas).
- Los croquis de los equipos y elementos, expresan las condiciones que
deben cumplir para su «inter cambiabilidad».

Contenidos

1. Representacion grafica industrial, materiales y verificacion de magnitudes

fisicas.

- Croquizacion, vistas, cortes, secciones y acotacion.

- Planos de conjunto y de despiece.

- Normas de dibujo.

- Materiales metalicos, poliméricos, compuestos: Caracteristicas técnicas,
tratamientos y aplicaciones.

- Instrumentos de metrologia.

- Maquinas de medir por coordenadas.

- Verificacion de superficies: planas, cilindricas, conicas, roscadas y relativas.

- Medicién de revoluciones, par, potencia, tensiones, intensidades, vibraciones,
presiones, caudales, esfuerzos dinamicos, temperatura de cojinetes, etc.
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2. Montaje de mecanismos de maquinas

- Montaje de reductores, transformadores de movimiento lineal y circular,
embragues, frenos, trenes de engranajes, poleas, cajas de cambio de velocidad,
diferenciales, transmisiones de movimiento angular, acopladores de ejes de
transmision.

- Rodamientos, cojinetes, levas, resortes, elementos de union.

- Superficies de deslizamiento: guias, columnas, casquillos, carros.

- Juntas de estanqueidad.

- Técnicas de desmontaje y montaje.

- Prevencion de riesgos en el montaje de equipos y maquina.

- Normativa de prevencion de riesgos laborales.

- Equipos de proteccion individual y colectiva.

3. Montaje de estructuras de bienes de equipo y maquinas industriales
- Procedimientos de montaje.
- Dispositivos de union.
- Herramientas de montaje.
- Proteccion de superficies de montaje.
- Manipulacioén con gruas.
- Utillajes y gradas de montaje.
- Prevencion de riesgos en el montaje de estructuras de bienes de equipo.

4. Mantenimiento de bienes de equipo y maquinaria industrial
- Operaciones de mantenimiento en bienes de equipo.
Estrategias de mantenimiento (Correctivo, preventivo y predictivo).
Plan o programa de mantenimiento.
Gestion y tratamiento de residuos.
Normas medioambientales.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: AJUSTE, PUESTA EN MARCHA Y REGULACION DE LOS
SISTEMAS MECANICOS

Codigo: UF0457
Duracion: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP5.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Ejecutar, con precision y seguridad, operaciones de ajuste y regulaciéon en
conjuntos mecanicos, utilizando procedimiento y herramientas especificas para cada
sistema, cumpliendo con los requisitos de puesta a punto de los equipos.
CE1.1 Describir los sistemas de ajustes que se emplean en construcciéon de
maquinas.
CE1.2 Seleccionar los ajustes adecuados para el acoplamiento entre elementos
mecanicos teniendo en cuenta los movimientos relativos entre piezas, esfuerzos
y longitud de contacto.
CE1.3 Aplicar técnicas metrolégicas y los utiles de verificacion, describiendo sus
caracteristicas.
CE1.4 Realizar operaciones de ajuste y regulacién de un grupo mecanico (reductor
de velocidad, variador de velocidad, u otro) atendiendo a las especificaciones
técnicas:
- ldentificar y caracterizar cada uno de los elementos que los configuran.
- Desmontary limpiar cada uno de los elementos aplicando técnicas y utiles
apropiados.
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- Comprobar las especificaciones dimensionales y de estado de las
superficies funcionales de los elementos, utilizando el equipo requerido.

- Verificar superficies planas y cilindricas, excentricidades, dentados de
ruedas, entre otras, utilizando los equipos requeridos.

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

- Reglar y poner a punto el grupo mecanico, cumpliendo con las
especificaciones dadas y comprobar su funcionamiento.

Contenidos

1. Ajuste de los conjuntos mecanicos
- Sistemas de ajustes.
Herramientas y utiles de ajuste mecanico.
Esfuerzos y caracteristicas dimensionales entre piezas méviles.
- Aplicacién de técnicas metroldgicas.
Determinacion de parametros de ajuste.

2. Anclajes y nivelados de maquinas
- Tipos anclaje de maquinas.
- Cimentacion.
- Nivelacion de maquinas.

3. Puesta en marcha de maquinas industriales

- Funcionamiento de las maquinas industriales.

- Verificacién de los componentes de seguridad.
Manipulacién de maquinas industriales y sus componentes.
Comprobacién del cumplimiento de las especificaciones.

4. Reglaje de conjuntos mecanicos
- Diagnostico de funcionamiento.
- Sintomas y causas de averias.
- Manipulacién de los reglajes y elementos de movimiento.

5. Documentaciéony normativa sobre seguridad en bienes de equipo y maquinas
industriales
- Actualizacién de las fichas técnicas.
- Diario de puesta en marcha.
- Observaciones técnicas y modificaciones.
- Aprobacion de la maquina para su uso habitual.
- Seguridad en maquinas.
- Normas armonizadas, tipos y clasificacion.
- Criterios de aplicacion y verificacion.

Orientaciones metodologicas

Formacion a distancia:

. . Duracioén total en horas de | N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas L . L . K
las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 - UF0456 70 30
Unidad formativa 2 - UF0457 50 20

Secuencia:

cve: BOE-A-2009-13787
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Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos sefialados a
continuacion que asegure la formacidon minima necesaria para cursar el modulo con
aprovechamiento:

Comunicacioén en lengua castellana
Competencia matematica
Competencia digital

Competencia en tecnologia

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: TECNICAS DE MONTAJE REPARACION Y PUESTA EN MARCHA
DE SISTEMAS ELECTRICOS, ELECTRONICOS, NEUMATICOS E HIDRAULICOS.

Codigo: MF1264 2
Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Asociado a la Unidad de competencia:

UC1264_2: Montar, reparar y poner en marcha sistemas neumaticos, hidraulicos,
eléctricos y electrénicos de bienes de equipo y maquinaria industrial.

Duracion: 340 horas
UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: MONTAJE Y REPARACION DE SISTEMAS ELECTRICOS Y
ELECTRONICOS DE BIENES DE EQUIPO Y MAQUINAS INDUSTRIALES

Codigo: UF0458
Duracion: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, en lo
referido a montaje de instalaciones eléctricas y equipos electronicos y con la RP2 en
lo referido a la reparacion de sistemas eléctricos y electrénicos.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar el funcionamiento y constitucion de las instalaciones eléctricas aplicadas
a bienes de equipo y maquinaria industrial, a partir de la documentacién técnica de
los mismos.
CE1.1 Identificar y caracterizar las distintas partes (alimentacion a maquinas,
automatismos, entre otros) que configuran este tipo de instalaciones, explicando
su estructura y caracteristicas.
CE1.2 Describir el principio fisico de funcionamiento de los distintos tipos de
dispositivos de proteccion de lineas y receptores eléctricos.
CE1.3 Relacionar las caracteristicas eléctricas de los dispositivos de proteccion
con las caracteristicas de las lineas y receptores eléctricos que deben proteger.
CE1.4 Describir los sistemas de arranque, frenado y regulacion de la velocidad de
los motores eléctricos.
CE1.5 Enumerar y describir los requerimientos fundamentales que el R.E.B.T.
impone a estas instalaciones.
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CE1.6 Analizar el funcionamiento de una maquina o equipo industrial, con su
instalacion eléctrica, asi como de su documentacion técnica:

- ldentificar y caracterizar la instalacion eléctrica, las partes que la
constituyen y los elementos de cada una de ellas.

- Comprobar la variacion que experimentan los parametros mas
caracteristicos de las maquinas eléctricas cuando se les somete a
distintas situaciones de carga y justificar los resultados obtenidos.

- Indicar las magnitudes que se deben modificar para la regulacion de
la velocidad de los motores eléctricos, relacionandolas con el equipo o
elemento que hay que emplear en cada caso.

- Elaborar un informe de las actividades desarrolladas y resultados
obtenidos, estructurandolos en los apartados necesarios para una
adecuada documentacion de las mismas (analisis del proceso seguido,
esquemas y planos, explicacion funcional, calculos, entre otros).

C3: Medir las magnitudes fisicas fundamentales de circuitos eléctricos, electronicos,
de los materiales utilizados en los mismos, utilizando los instrumentos especificos
para cada caso, actuando bajo normas de seguridad personal.
CE3.1 Describir las caracteristicas mas relevantes (tipos de errores, sensibilidad,
precision, entre otros), la tipologia, clases y procedimientos de uso de los
instrumentos de medida.
CE3.2 Realizar mediciones en maquinas o equipos industriales teniendo en cuenta
la documentacién técnica y aplicando medidas de seguridad:

- Seleccionar el instrumento de medida (vatimetro, telurémetro, u otro) y los
elementos auxiliares mas adecuados en funcidon de la magnitud que se
quiere medir (tension, intensidad, potencia, resistencia de tierra, entre otros),
del rango de las medidas que hay que realizar y de la precision requerida.

- Conexionar adecuadamente, con la seguridad requerida y siguiendo
procedimientos adecuados los distintos aparatos de medida.

- Medir las magnitudes requeridas, operando adecuadamente los instrumentos
y aplicando los procedimientos normalizados, con la seguridad requerida.

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

- Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas, los
procedimientos utilizados y los resultados obtenidos (analisis del proceso
seguido, medios utilizados, esquemas y planos utilizados, calculos,
medidas, entre otros).

CE3.3 Realizar mediciones en modulos electrénicos analdgicos para una maquina
o equipo industrial teniendo en cuenta la documentacién técnica y aplicando las
medidas de seguridad:

- Seleccionar el instrumento de medida (polimetro, osciloscopio, u otros) y
los elementos auxiliares mas adecuados en funcion de la magnitud que se
va a medir (tension, intensidad, resistencia, frecuencia, entre otros), del
rango de las medidas que hay que realizar y de la precision requerida.

- Conexionar adecuadamente, con la seguridad requerida y siguiendo
procedimientos normalizados, los distintos aparatos de medida.

- Medir las magnitudes basicas de la electronica analégica (tension,
intensidad, resistencia, frecuencia, entre otros), operando adecuadamente
los instrumentos y aplicando procedimientos normalizados con la seguridad
requerida.

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

- Elaborar un informe - memoria de las actividades desarrolladas, los
procedimientos utilizados y los resultados obtenidos (analisis del proceso
seguido, medios utilizados, esquemas y planos, explicacion funcional,
medidas, calculos, entre otros).
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C4: Diagnosticar averias o anomalias localizadas en mecanismos, circuitos eléctricos
y electrénicos de bienes de equipo, maquinaria industrial y materiales utilizados en los
mismos, identificando la naturaleza de la averia o anomalia, actuando bajo normas de
seguridad personal.
CE4.1 Identificar y caracterizar la naturaleza de las averias mas frecuentes en
las maquinas o sistemas que la integran y relacionarlas con las causas que las
originan.
CE4.2 Describir las técnicas generales y medios especificos utilizados para la
localizacion de averias.
CE4.3 Diagnosticar averias en maquinas detectando las disfunciones existentes
en el sistema tendiendo en cuenta la documentacion técnica:
- Interpretar la documentacién técnica de cada sistema identificando los
distintos bloques funcionales y los elementos que los componen.
- ldentificar los sintomas de la averia caracterizandola por los efectos que
produce.
- Realizar las hipotesis de las causas posibles que puede producir la averia,
relacionandola con los sintomas que presenta el sistema.
- Elaborar un plan de intervencion para determinar la causa o causas que
producen la averia.
- Determinar los equipos y utillajes necesarios.
- Adoptar las medidas de seguridad requeridas para intervenir segun el
plan establecido.
- Localizar los elementos responsables de las averias, aplicando los
procedimientos requeridos y en el tiempo adecuado.
- Elaborar un informe de diagnodstico de las averias, describiendo las
actividades desarrolladas fundamentadas en los resultados obtenidos.

C5: Montar/desmontar circuitos e instalaciones eléctricas y electronicas de bienes
de equipo y maquinaria industrial, a partir de su documentacién técnica, aplicando
el reglamento electrotécnico y actuando bajo normas de seguridad personal y
medioambiental.
CE5.1 Identificar, caracterizar y clasificar los materiales especificos utilizados en
estas instalaciones, describiendo las caracteristicas eléctricas y mecanicas mas
importantes de los mismos.
CE5.2 Describir las distintas fases que se deben seguir en los procesos de
preparacion y montaje de estas instalaciones.
CE5.3 Identificar las herramientas y equipos auxiliares utilizados en las operaciones
de montaje de elementos eléctricos y electromecanicos, clasificandolas por su
tipologia y funcion y explicando la forma de utilizacion y conservacion de las
mismos.
CE5.4 Realizar operaciones de montaje/desmontaje de circuitos eléctricos y
electronicos tendiendo en cuenta la documentacion técnica y aplicando medidas
de seguridad:
- Interpretar los planos, procedimientos y especificaciones, estableciendo
la secuencia de montaje.
- Preparar y organizar los medios, utiles y herramientas necesarios.
- Establecer el plan de seguridad requerido en las diversas fases del
montaje.
- Verificar las caracteristicas de los elementos, aplicando los procedimientos
requeridos.
- Montar los elementos y piezas constituyentes segun procedimientos.
- Realizar las conducciones con los materiales especificados, montar y
conexionar segun los procedimientos establecidos.
- Realizar los controles del proceso de montaje segun los procedimientos
establecidos.
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- Ajustar los acoplamientos, alineaciones, movimientos, etc., segun las
especificaciones, utilizando los equipos de medida y utiles adecuadamente.

- Preparar el conjunto montado para su funcionamiento, limpiando las
impurezas, engrasando, etc., segun las especificaciones.

- Realizar las pruebas funcionales regulando los dispositivos para obtener
las condiciones establecidas.

CE5.5 Realizar operaciones de montaje/desmontaje, conexionado y puesta a
punto de los cuadros de proteccion eléctricos para maquinas o equipos industriales
teniendo en cuenta la documentacion técnica y aplicando medidas de seguridad:

- Realizar el plan de montaje, secuenciando adecuadamente las fases del mismo,
determinando los medios y materiales necesarios para su ejecucion e
interpretando los esquemas y planos correspondientes a la instalacion supuesta.

- Realizar el acopio de materiales de acuerdo con el plan de montaje y
verificando su correspondencia con los descritos en el listado de materiales.

- Distribuir los elementos de sujecion, perfiles y canalizaciones en el interior
de la envolvente realizando los croquis necesarios de disposicion de los
elementos.

- Colocar y fijar los distintos elementos segun la distribucion programada,
asegurandolasujecion mecanicadelos mismos, utilizandolas herramientas
apropiadas y aplicando los procedimientos adecuados.

- Prepararlos conductores (cables y pletinas) adecuadamente, escogiéndolos
de la seccién apropiada, siguiendo el cddigo de colores normalizado,
preparando los terminales y codificandolos segun planos de conexionado.

- Efectuar el interconexionado fisico de los elementos, asegurando una
buena sujecién mecénica y una correcta conexion eléctrica.

- Ejecutar las pruebas funcionales en vacio y de caracteristicas eléctricas
(aislamiento, entre otras) de acuerdo con la documentacién del equipo,
realizando las medidas y modificaciones necesarias para una adecuada
funcionalidad del mismo.

- Actuar en todo momento respetando las normas de seguridad personal y
de los medios y materiales utilizados, logrando, en el tiempo previsto, un
nivel de calidad adecuado.

CEb5.6 Realizar operaciones de montaje/desmontaje de redes de comunicacion de
equipos, paramaquinas o equipos industriales teniendo en cuenta ladocumentacion
técnica y aplicando medidas de seguridad:

- Realizar el plan de montaje, secuenciando adecuadamente las fases
del mismo, determinando los medios y materiales necesarios para su
ejecucion, interpretando los esquemas y planos de la instalacion.

- Preparar las canalizaciones, tubos, conductores y materiales que hay que
utilizar, aplicando los procedimientos requeridos.

- Conexionar los distintos componentes siguiendo procedimientos
adecuados, evitando interferencias y ruidos en la red y asegurando su
adecuada fijacion mecanica y buen contacto eléctrico.

- Realizar las pruebas y medidas necesarias para asegurar la correcta
funcionalidad de la instalacion verificando las comunicaciones .

- Realizartodas las operaciones aplicando las normas de seguridad personal
y de los materiales precisos alcanzando la calidad final prevista.

C6: Ejecutar operaciones de mantenimiento en bienes de equipo y maquinaria industrial,

actuando bajo normas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales.
CE6.1 Describir los procedimientos basicos utilizados en las operaciones de
sustitucién de componentes eléctricos, electrénicos y de los equipos de proteccion,
regulacion y control.
CE®6.2lIdentificarycaracterizarlasherramientasbasicas utilizadasenmantenimiento,
describiendo su uso y las caracteristicas principales de las mismas.
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CE6.3 Realizar operaciones de mantenimiento en maquinas o equipos que
contengan sistemas eléctricos y electrénicos indicando los equipos y elementos que
se deben sustituir teniendo en cuenta la documentacion técnica correspondiente y
aplicando medidas de seguridad:
- Identificar y caracterizar éstos en la documentacion técnica obteniendo sus
caracteristicas.
- Establecer el plan de desmontaje/montaje y los procedimientos que hay
que aplicar.
- Seleccionar las herramientas, equipos de medida y medios necesarios.
- Establecer y aplicar el plan de seguridad requerido en las diversas fases
del desmontaje/montaje.
- Realizar esquemas a mano alzada de los circuitos afectados.
- Realizar los croquis de los equipos y elementos expresando las
condiciones que deben cumplir para su intercambiabilidad.
- Desmontar, verificar el estado, en su caso, sustituir y montar los equipos
y elementos.
- Conexionar los equipos a los circuitos correspondientes.
- Comprobar el correcto funcionamiento del equipo y de la instalacion,
regulando los sistemas, si procede, para conseguir restablecer las
condiciones funcionales.

Contenidos

1. Automatizacion industrial
- Procesos continuos y procesos secuenciales.
- Automatismos eléctricos (relés, contactores, sensores, actuadores, otros)
- Simbologia eléctrica.
- Herramientas equipos y materiales de montaje y mantenimiento.
- Sistemas cableados de potencia y maniobra.
- Elementos de sefializacién y proteccion.
- Tipos y caracteristicas.
- Cuadros eléctricos.

2. Mediciones de variables eléctricas
- Instrumentacion electrénica: Tipos, caracteristicas y aplicaciones.
- Simbologia de los aparatos de medida.
- Normativa.
- Conexionado y sistema de lectura.
- Ampliacion del alcance de medida.
- Procedimientos de medida con el osciloscopio y polimetro.

3. Automatizacion eléctrica de bienes de equipo y maquinaria industrial
- Estructura y caracteristicas.
- Dispositivos de proteccion de lineas y receptores eléctricos.
- Funcionamiento y principios fisicos.
- Sistemas basicos de arranque y regulacion de velocidad de motores eléctricos,
magnitudes.
- Parametros fundamentales de las maquinas eléctricas.
- Reglamento Electrotécnico de Baja Tension (REBT).

4. Montaje de elementos eléctricos y electrénicos.

Elementos del cuadro eléctrico y distribucién, canalizaciones, sujeciones.
Conducciones normalizadas.

Procesos de montaje de cuadros eléctricos y electrénicos.

Conexionado de cuadros a elementos auxiliares y de control.

Medidas de prevencién de riesgos laborales en el montaje de sistemas eléctricos
y electrénicos.
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- Equipos de proteccion individual y colectiva.
- Normativas de seguridad vigentes.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: MONTAJE Y REPARACION DE SISTEMAS NEUMATICOS E
HIDRAULICOS BIENES DE EQUIPO Y MAQUINAS INDUSTRIALES

Codigo: UF0459
Duracion: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3 y RP4
en lo referido a montaje instalacion y reparacion de sistemas y circuitos neumaticos e
hidraulicos.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar, a partir de su documentacion técnica, el funcionamiento y constitucion de los
circuitos neumaticos, hidraulicos, empleados en bienes de equipo y maquinaria industrial.
CE1.1 Identificar y caracterizar los diferentes automatismos.
CE1.2 Identificar y clasificar por su funcion y tipologia los distintos elementos
utilizados en la realizacion de automatismos.
CE1.3 Enumerar y describir las distintas dreas de aplicacion de los automatismos,
explicando la evolucién de éstos.
CE1.4 Analizar el funcionamiento de automatismos o equipos de control a partir de
la documentacion técnica del mismo:

- Describir la secuencia de funcionamiento o de mando del equipo de control.

- Interpretar los esquemas, discriminando el equipo/circuito de mando
del circuito de fuerza e identificando los distintos elementos que lo
componen.

- ldentificar la variacion en los parametros caracteristicos del circuito
suponiendo y/o realizando modificaciones en elementos del mismo,
explicando la relacién entre los efectos detectados y las causas que los
producen.

- Elaborar un informe memoria de las actividades desarrolladas y resultados
obtenidos, estructurandola en los apartados necesarios, para una
adecuada documentacién de las mismas (analisis del proceso seguido,
medios utilizados, esquemas y planos utilizados, calculos, medidas, entre
otros).

CE1.5 Analizar el funcionamiento de equipos de control programados a partir de la
documentacion técnica del mismo:

- Describir la secuencia de mando del equipo de control.

- Interpretar los esquemas eléctricos, discriminando el equipo/circuito de
mando del circuito de fuerza, identificando los distintos elementos que los
componen.

- Interpretar el programa de control relacionando los distintos subprogramas-
subrutinas con las etapas funcionales del automatismo.

- Explicar la secuencia de mando del equipo de control.

- Elaborar un informe memoria de las actividades desarrolladas y resultados
obtenidos, estructurandola en los apartados necesarios, para una
adecuada documentacién de las mismas (analisis del proceso seguido,
medios utilizados, esquemas y planos utilizados, calculos, medidas, entre
otros).

C2: Medir las magnitudes fisicas fundamentales de circuitos, neumaticos e hidraulicos
y de los materiales utilizados en los mismos, utilizando los instrumentos especificos
para cada caso, actuando bajo normas de seguridad personal.

cve: BOE-A-2009-13787



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Miércoles 26 de agosto de 2009 Sec. I

Pag. 73107

CE2.1 Describir las caracteristicas mas relevantes (tipos de errores, sensibilidad,
precision, entre otros), la tipologia, clases y procedimientos de uso de los
instrumentos de medida.

CE2.2 Realizar mediciones en maquinas o equipos industriales con instalacion
neumatica e hidraulica teniendo en cuenta la documentacion técnica y de todo lo
necesario para su realizacion:

- Seleccionar el instrumento de medida (presostato, caudalimetro, u otro) y
los elementos auxiliares mas adecuados en funcién de la magnitud que se
quiere medir (presion, caudal, desplazamiento, entre otros), del rango de
las medidas que hay que realizar y de la precision requerida.

- Conexionar adecuadamente, con la seguridad requerida y siguiendo
procedimientos adecuados los distintos aparatos de medida.

- Medir las magnitudes operando adecuadamente los instrumentos y
aplicando los procedimientos normalizados, con la seguridad requerida.

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

- Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas, los
procedimientos utilizados y los resultados obtenidos (analisis del proceso
seguido, medios utilizados, esquemas y planos utilizados, calculos,
medidas, entre otros).

CE2.3 Realizar mediciones en modulos proporcionales para una maquina o
equipo industrial teniendo en cuenta la documentacion técnica:

- Seleccionar el instrumento de medida y los elementos auxiliares mas
adecuados en funcién de la magnitud que se va a medir (par, presion,
ganancia, entre otros), del rango de las medidas que hay que realizar y de
la precision requerida.

- Conexionar adecuadamente, con la seguridad requerida y siguiendo
procedimientos normalizados, los distintos aparatos de medida.

- Medir las magnitudes bésicas analégicas, operando adecuadamente los
instrumentos y aplicando procedimientos normalizados con la seguridad
requerida.

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

- Elaborar un informe - memoria de las actividades desarrolladas, los
procedimientos utilizados y los resultados obtenidos (analisis del proceso
seguido, medios utilizados, esquemas y planos, explicacion funcional,
medidas, calculos, entre otros).

C3: Diagnosticar averias o anomalias localizadas en mecanismos, circuitos hidraulicos,
neumaticos de bienes de equipo, maquinaria industrial y materiales utilizados en los
mismos, identificando la naturaleza de la averia o anomalia, actuando bajo normas de
seguridad personal.
CE3.1 |dentificar y caracterizar la naturaleza de las averias mas frecuentes en
las maquinas o sistemas que la integran y relacionarlas con las causas que las
originan.
CE3.2 Describir las técnicas generales y medios especificos utilizados para la
localizacion de averias.
CE3.3 Diagnosticar averias en maquinas y equipos identificando la disfuncion en
los diferentes sistemas y proponiendo medidas correctoras teniendo en cuenta la
documentacién técnica y aplicando medidas de seguridad:
- Interpretar la documentacion técnica de cada sistema identificando los
distintos bloques funcionales y los elementos que los componen.
- ldentificar los sintomas de la averia caracterizandola por los efectos que
produce.
- Realizar las hipotesis de las causas posibles que puede producir la averia,
relacionandola con los sintomas que presenta el sistema.
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- Elaborar un plan de intervencién para determinar la causa o causas que
producen la averia.

- Determinar los equipos y utillajes necesarios.

- Adoptar las medidas de seguridad requeridas para intervenir segun el
plan establecido.

- Localizar los elementos responsables de las averias, aplicando los
procedimientos requeridos y en el tiempo adecuado.

- Elaborar un informe de diagnodstico de las averias, describiendo las
actividades desarrolladas fundamentadas en los resultados obtenidos.

C4: Montar/desmontar circuitos hidraulicos, neumaticos de bienes de equipo y
magquinaria industrial, a partir de su documentacion técnica, actuando bajo normas de
seguridad personal y medioambiental.
CE4.1 Identificar, caracterizar y clasificar los materiales especificos utilizados en
estas instalaciones, describiendo las caracteristicas eléctricas y mecanicas mas
importantes de los mismos.
CE4.2 Describir las distintas fases que se deben seguir en los procesos de
preparacion y montaje de estas instalaciones.
CE4.3 Identificar las herramientas y equipos auxiliares utilizados en las operaciones
de montaje de elementos eléctricos y electromecanicos, clasificandolas por su
tipologia y funcion y explicando la forma de utilizacién y conservacion de las
mismos.
CE4.4 Realizar operaciones de montaje/desmontaje de un circuito hidraulico y
otro neumatico atendiendo a la documentacién técnica y aplicando medias de
seguridad:
- Interpretar los planos, procedimientos y especificaciones, estableciendo la
secuencia de montaje.
- Preparar y organizar los medios, Utiles y herramientas necesarios.
- Establecer el plan de seguridad requerido en las diversas fases del
montaje.
- Verificar las caracteristicas de los elementos, aplicando los procedimientos
requeridos.
- Montar los elementos y piezas constituyentes segun procedimientos.
- Realizar las conducciones con los materiales especificados, montar y
conexionar segun los procedimientos establecidos.
- Realizar los controles del proceso de montaje segun los procedimientos
establecidos.
- Ajustar los acoplamientos, alineaciones, movimientos, etc., segun las
especificaciones, utilizando los equipos de medida y Utiles adecuadamente.
- Preparar el conjunto montado para su funcionamiento, limpiando las
impurezas, engrasando, etc., segun las especificaciones.
- Realizar las pruebas funcionales regulando los dispositivos para obtener
las condiciones establecidas.
CE4.5 Realizar operaciones de montaje/desmontaje, conexionado y puesta a
punto de equipos neumaticos-hidraulicos para una maquina o equipo industrial
teniendo en cuenta la documentacién técnica y aplicando medidas de seguridad:
- Realizar el plan de montaje, secuenciando adecuadamente las fases del
mismo, determinando los medios y materiales necesarios para su ejecucion
e interpretando los esquemas y planos correspondientes a la instalacion
supuesta.
- Realizar el acopio de materiales de acuerdo con el plan de montaje
y verificando su correspondencia con los descritos en el listado de
materiales.
- Distribuir los elementos de sujecion, perfiles y canalizaciones en el interior
de la envolvente realizando los croquis necesarios de disposiciéon de los
elementos.
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- Colocar y fijar los distintos elementos segun la distribucion programada,
asegurandolasujecion mecanicadelos mismos, utilizandolas herramientas
apropiadas y aplicando los procedimientos adecuados.

- Preparar los adaptadores (manguitos, reductores, terminales)
adecuadamente, escogiéndolos del diametro y presion apropiada,
siguiendo la tabla de valores de las especificaciones técnicas segun
planos de conexionado.

- Efectuar el interconexionado fisico de los elementos, asegurando una
buena sujecién mecénica y una correcta conexion.

- Ejecutar las pruebas funcionales en vacio y de caracteristicas eléctricas
(aislamiento, entre otras) de acuerdo con la documentacién del equipo,
realizando las medidas y modificaciones necesarias para una adecuada
funcionalidad del mismo.

- Actuar en todo momento respetando las normas de seguridad personal y
de los medios y materiales utilizados, logrando, en el tiempo previsto, un
nivel de calidad adecuado.

CE4.6 Realizar operaciones de montaje/desmontaje de equipos, canalizaciones
y conexionado de la instalacion neuméatica-hidraulica para maquinas o equipos
industriales teniendo en cuenta la documentacién técnica y aplicando medidas
de seguridad:

- Realizar el plan de montaje, secuenciando adecuadamente las fases
del mismo, determinando los medios y materiales necesarios para su
ejecucion, interpretando los esquemas y planos de la instalacion.

- Preparar las canalizaciones, tubos, conductores y materiales que hay que
utilizar, aplicando los procedimientos requeridos.

- Conexionar los distintos componentes siguiendo procedimientos
adecuados, aplicando correctamente las uniones asegurando su adecuada
fijacion mecanica.

- Realizar las pruebas y medidas necesarias para asegurar la correcta
funcionalidad de la instalacion.

- Realizartodaslas operaciones aplicandolas normas de seguridad personal
y de los materiales precisos y alcanzando la calidad final prevista.

Contenidos

1. Automatizacion neumatica de bienes de equipo y maquinaria industrial

- Principios.
- Leyes basicas y propiedades de los gases.
Elementos de mando neumatico y electroneumatico:
- Caracteristicas.
- Campo de aplicacion y criterios de seleccion.
Simbologia y representacion grafica.
- Sistemas de control neumatico y electroneumatico funciones y caracteristicas.
Fallos en los sistemas neumaticos y electroneumaticos.
Parametros y magnitudes fundamentales en los sistemas automaticos.

2. Automatizacion hidraulica de bienes de equipo y maquinaria industrial

Principios. Leyes basicas y propiedades de los fluidos.
- Elementos de mando hidraulico y electrohidraulico:
- Caracteristicas.
- Campo de aplicacion y criterios de seleccion.
- Simbologia y representacion grafica.
Sistemas de control hidraulico y electrohidraulico funciones y caracteristicas.
Fallos en los sistemas hidraulicos y electrohidraulicos.
- Parametros y magnitudes fundamentales en los sistemas automaticos.

cve: BOE-A-2009-13787
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3. Montaje de elementos, neumaticos e hidraulicos
- Elementos del cuadro, neumatico e hidraulico:
- Distribucién.
- Canalizaciones.
- Sujeciones.
- Conducciones normalizadas.
- Herramientas empleadas en el montaje de instalaciones, neumaticas e
hidraulicas.
- Montaje de cuadros, electroneumaticos y electrohidraulicos.
- Conexionado auxiliares y de control.
- Medidas de prevencion de riesgos laborales en el montaje de sistemas
neumaticos e hidraulicos.
- Equipos de proteccion individual y colectiva.
- Normativas de seguridad vigentes.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: SISTEMAS DE CONTROL INTEGRADOS EN BIENES DE EQUIPO
Y MAQUINARIA INDUSTRIAL Y ELABORACION DE LA DOCUMENTACION
TECNICA.

Codigo: UF0460
Duracioén: 70 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP5.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Elaborar programas para autématas programables dedicados al control de
automatismos sencillos, utilizando el lenguaje de codificacion y los equipos de
programacion requeridos.
CE1.1 Describir las caracteristicas y contenido de los programas empleados en
autématas programables destinados al control de procesos sencillos en fabricacion
mecanica.
CE1.2 Caracterizar los equipos utilizados para la programacion de automatas
programables en procesos de fabricacion mecanica.
CE1.3 Realizar un sencillo control automatico de programacion teniendo en cuenta
las especificaciones funcionales:

- Elaborar con precisién y claridad el diagrama de secuencia del control
automatico, determinando con precisién el nUmero de entradas, salidas y
elementos de programa que se van a utilizar.

- Caodificar en el lenguaje apropiado el programa de control que cumpla las
especificaciones prescritas.

- Depurar el programa, realizando las pruebas funcionales precisas,
optimizando los recursos utilizados y la fiabilidad del mismo.

- Documentar adecuadamente el programa desarrollado, realizando los
diagramas de secuencia oportunos (diagramas de flujo, GRAFCET, entre
otros) y los listados de los programas en el lenguaje utilizado (contactos,
lista de instrucciones, entre otros) con los comentarios correspondientes.

C2: Elaborar la documentacion técnica de las operaciones de mantenimiento en bienes
de equipo y maquinaria industrial:
CE2.1 Describir los procedimientos basicos utilizados en las operaciones de
sustitucion de componentes mecanicos, neumaticos, hidraulicos, y de los equipos
de proteccion, regulacion y control.

cve: BOE-A-2009-13787
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CE2.2ldentificarycaracterizarlasherramientasbasicas utilizadasenmantenimiento,
describiendo su uso y las caracteristicas principales de las mismas.
CEZ2.3 Elaborar la documentacion técnica correspondiente a las operaciones de
mantenimiento de una maquina o equipo que contenga sistemas mecanicos,
neumaticos hidraulicos senalando los medios necesarios para realizar el
mantenimiento e identificando los equipos o elementos que se deben sustituir:
- Identificar y caracterizar éstos en la documentacién técnica obteniendo
sus caracteristicas.
- Establecer el plan de desmontaje/montaje y los procedimientos que hay
que aplicar.
- Seleccionar las herramientas, equipos de medida y medios necesarios.
- Establecer y aplicar el plan de seguridad requerido en las diversas fases
del desmontaje/montaje.
- Realizar esquemas a mano alzada de los circuitos afectados.
- Realizarlos croquis de los equipos y elementos expresando las condiciones
que deben cumplir para su intercambiabilidad.
- Establecer las operaciones de verificacion de estado, sustitucion vy
montaje los equipos y elementos.

Contenidos

1. Légica combinatoria
- Fundamento de la l6gica binaria.
- Funciones légicas combinacionales.
- Légica secuencial:
- Fundamento de los sistemas secuenciales.
- Elementos electrotécnicos, criterio de seleccion, Simbologia.
- Funcién que desempefa cada seccion en la estructura del sistema.
- Parametros y magnitudes fundamentales en los sistemas automaticos
secuenciales.

2. Automatizacion programable en bienes de equipo y maquinaria industrial
- Evolucioén de los sistemas cableados a sistemas programables.

Autdématas programables, conexionado y averias.

Técnicas de programacion de autdmatas: lenguajes, diagramas y simbologia.

- Sistemas de comprobacion.

Herramientas y equipos.

- Verificacién y puesta en servicio del automatismo.

3. Documentacion técnica
- Elaboracién documentacion técnica de operaciones de mantenimiento.
- Procedimientos basicos de actuacion.
Elaboracion plan de operaciones de montaje/desmontaje.
Rendimiento, desgaste y limites de regulacion.
- Esquemas, circuitos, modificaciones.
Condiciones de sustitucion.

UNIDAD FORMATIVA 4

Denominacién: MONTAJE Y PUESTA MARCHA DE SISTEMAS ROBOTICOS Y
SISTEMAS DE VISION, EN BIENES DE EQUIPO Y MAQUINARIA INDUSTRIAL.

Cédigo: UF0461

Duracioén: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde conla RP1, RP2
y RP3, en lo referido a sistemas robdticos y vision artificial incorporados en bienes de
equipo y maquinaria industrial.

cve: BOE-A-2009-13787
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Capacidades y criterios de evaluacidn

C1: Adaptar el robot a los bienes de equipo y maquinaria industrial para sistemas
automaticos de alimentacion de piezas y operaciones auxiliares de fabricacion:
CE1.1 Relacionar las funciones caracteristicas de robots con las operaciones que
hay que realizar.
CE1.2 Identificar los pasos fundamentales para la instalacién, mantenimiento,
activacion, y programacion del robot.
CE1.3 Realizar operaciones de alimentacion de maquinas utilizando robots:
-  Establecer la secuencia de movimientos.
Establecer las variables que se van a controlar (presion, fuerza, velocidad, etc.)
Realizar los diagramas de flujo correspondientes.
- Realizar el programa de control del robot.
C2: Operar con los distintos 6rganos (neumaticos, hidraulicos) que intervienen en
la manipulacién, transporte, etc., actuando sobre los elementos de regulacion en
condiciones de seguridad:
CEZ2.1 Identificar las variables regulables en los procesos auxiliares de fabricacion
(fuerza, presion, velocidad, etc.).
CE2.2 Relacionar las variables con los elementos que actuan sobre ellas
(neumaticos, hidraulicos).
CEZ2.3 Describir las técnicas de regulacion y verificacion de las variables (fuerza,
velocidad, etc.).
CEZ2.4 Realizar operaciones de medicion en sistemas automaticos de manipulacion
de piezas y regulacion de motores (neumaticos, hidraulicos), sometidos a distintas
solicitaciones de fuerza, velocidad, etc:
- Regular las variables (fuerza, velocidad, etc.) para las distintas funciones.
- Verificar las magnitudes de las variables con los instrumentos adecuados
(mandémetros, reglas, tacometros, etc.)
- Describir el comportamiento de los distintos sistemas en funcién de las
solicitaciones a las que estan sometidos.

C3: Realizar el control de respuesta de un sistema automatizado, comprobando las
trayectorias, asi como el sincronismo de movimientos, y realizando las mediciones
necesarias.
CE3.1 Formular la relacién existente entre parametros del sistema y tiempo de
respuesta.
CE3.2 Identificar los aparatos de medicion.
CE3.3 Describir las unidades de medida.
CE3.4 Realizar procesos de trabajo, que contengan fases de manipulacion de
piezas y operaciones de mecanizado, pesaje etc, en la que intervengan elementos
de transporte, neumaticos, hidraulicos, robots:
- ldentificar las variables que hay que controlar.
- Medir las magnitudes de las variables en vacio y a plena carga en sus
diferentes fases de actuacion.
- Regularlos elementos de control, para que el proceso se desarrolle dentro
de las tolerancias de fabricante.
- Verificar las trayectorias de los elementos moviles y proceder a su
modificacion, en caso necesario.

C4: Analizar los puntos a diagnosticar en los elementos a verificar, asi como la
interconexién del equipo de supervision con los bienes de equipo o maquinaria
industrial para su integracién en el sistema, aplicando las técnicas de programacioén y
acoplamiento necesarias para el correcto funcionamiento del sistema.
CE4.1 Identificar los diferentes tipos de sistemas de verificacion existentes, asi
como su integracion en los sistemas automaticos, atendiendo a su tipologia y
caracteristicas segun elementos a analizar.

cve: BOE-A-2009-13787
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CE4.2 Identificar el proceso general a seguir para la integracion en los sistemas
automaticos, (por bus de comunicacion o ldgica cableada).
CE4.3 Diagnosticar y analizar sistemas automaticos:

- Interpretar la documentacién técnica del sistema automatizado
identificando los distintos sistemas, bloques funcionales y elementos que
lo componen.

- lIdentificar los puntos de interaccion con los bienes de equipo y/o
maquinaria industrial.

- Identificar sobre elementos reales y atendiendo a la documentacion
técnica del equipo de supervision las bases esenciales para el 6ptimo
funcionamiento del sistema.

C5: Adaptar el equipo de vision para el control de calidad a los bienes de equipo y
magquinaria industrial para sistemas automaticos.
CE5.1 Relacionar las funciones caracteristicas de los equipos de visién con
operaciones que hay que realizar.
CE5.2 Identificar los pasos fundamentales para la instalaciéon, mantenimiento,
activacion, y programacion del equipo de vision.
CE5.3 Realizar operaciones utilizando equipos de vision con automatismos:

- Establecer la secuencia de actuacion.

- Establecer los puntos a analizar y la interaccion secuenciada con el
automatismo.

- Analizar en los diferentes elementos a verificar, los puntos clave de
analisis, el patrén de referencia, y los algoritmos mas precisos para optima
respuesta.

- Realizar el programa del equipo de vision artificial.

Contenidos

1. Tecnologias de automatizacién
- Topologia de las lineas automaticas.
- Configuracion y funciones de las lineas automaticas.
- Unidades individuales, funciones y capacidades.
- Tecnologia de la comunicacion.

2. Sistemas de automatizacion industrial
- Robdtica.
- Manipuladores.
- Sistemas de Fabricacion Flexibles.
- CIM.

3. Programacion de controladores de robots, PLCs y manipuladores
- Elaboracion del programa.

Tipos de interface.

Software de control y supervision.

Simulacioén.

Optimizacion funcional de los sistemas.

4. Sistemas de vision artificial
- Tecnologia de la visién artificial.
- Unidades y funciones.
- Caracteristicas y aplicaciones.

5. Montaje de sistemas de visién y configuracion.
- Montaje en las lineas automaticas y maquinas industriales.
- Montaje en robots y manipuladores.

cve: BOE-A-2009-13787
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Preparacion de los medios de montaje.
Software.

Registros y utilidades.

Regulaciéon y control del sistema.

6. Requisitos de los sistemas mecanicos con vision.
- Adquisicidon de muestras.
- Parametros mecanicos.
- Comprobacion de resultados.
- Ajustes del sistema.
Puesta en marcha

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Uni . Duracion total en horas de | N.° de horas maximas susceptibles
nidades formativas Rt . L . h

las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF0458 90 30
Unidad formativa 2 — UF0459 90 30
Unidad formativa 3 — UF0460 70 30
Unidad formativa 4 — UF0461 90 30

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 3 debe haberse superado la unidad formativa 1y
2 respectivamente.
Para acceder a la unidad formativa 4 debe haberse superado la unidad formativa 3.

Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos sefialados a
continuacion que asegure la formacion minima necesaria para cursar el médulo con
aprovechamiento:

Comunicacion en lengua castellana
Competencia matematica
Competencia digital

Competencia en tecnologia

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: TECNICAS DE FABRICACION MECANICA
Codigo: MF1265_2

Nivel de cualificacidon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1265_2: Realizar operaciones de mecanizado y unién en procesos de montaje de
bienes de equipo y maquinaria industrial

cve: BOE-A-2009-13787
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UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: OPERACIONES DE MECANIZADO MANUAL

Cadigo: UF0462

Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 Y RP4.

Capacidades y criterios de evaluacidn

C1: Analizar la informacién técnica relativa al producto que se va a mecanizar,
obteniendo informacion del material de partida, fases de mecanizado, maquinas y
medios necesarios.
CE1.1 Identificar y caracterizar la simbologia y elementos normalizados
representados en el plano.
CE1.2 Identificar y caracterizar las diferentes vistas, cortes, secciones, detalles, u
otros, de los elementos contenidos en los planos.
CE1.3 Relacionar las formas y calidades representadas, con los procedimientos
de mecanizado.
CE1.4 Interpretar un plano constructivo de un producto de fabricacién mecanica
y las especificaciones técnicas:
- Identificar la forma y las cotas mas significativas desde el punto de vista
constructivo.
- ldentificar y caracterizar las especificaciones técnicas de calidad,
tratamientos y materiales.
- Describir caracteristicas del material de partida y sus dimensiones en
bruto.
- Especificar las fases y operaciones de mecanizado.
- Describir las maquinas y los medios de trabajo necesarios para cada
operacion.

C2: Analizar las propiedades de los materiales mas utilizados en el montaje y
mantenimiento de equipos, asi como las variaciones de los mismos que se pueden
obtener mediante la aplicacién de tratamientos.
CE2.1 Describir las caracteristicas y propiedades de los materiales metalicos
empleados en el montaje y reparacién de equipos.
CE2.2 Describir las caracteristicas estructurales y propiedades mecanicas
de los materiales plasticos, compuestos y plasticos reforzados utilizados en
mantenimiento y montaje de equipos.
CEZ2.3 Relacionar los tratamientos térmicos y termoquimicos mas usuales en las
industrias (templado, revenido, recocido, cementacion, nitruracién, entre otros),
con las propiedades que confieren a los materiales metalicos.

C3:Operarequiposy herramientas necesarios pararealizar mecanizados manualmente,
que permitan el ajuste mecanico de distintos elementos, realizando las operaciones
de medicion adecuadas, con el fin de conseguir las caracteristicas especificadas,
cumpliendo con las normas de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CE3.1 Describir el funcionamiento de los instrumentos de medida dimensional
(calibre pie de rey, micrometro, reloj comparador, goniémetro, entre otros) y los
procedimientos de medicidén asociados.
CE3.2 Describir las medidas de seguridad e higiene exigibles en el uso de los
diferentes equipos y herramientas manuales de mecanizado.
CE3.3 Realizar mediciones en piezas (lineales, angulares, del roscado, etc)
disponiendo de los instrumentos de medida requeridos:

cve: BOE-A-2009-13787



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

o

e

Miércoles 26 de agosto de 2009 Sec. .

Pag. 73116

Elegir el instrumento adecuado, en funciéon del tipo de medida que se debe
realizar y la precision requerida.

Calibrar el instrumento de medida segun patrones.

Realizar las medidas con la precision requerida.

Aplicar las normas de uso y seguridad durante el proceso de medicion.

CE3.4 Realizar operaciones de mecanizado manual, necesarios para el ajuste
mecanico, que impliquen la realizacion de operaciones de serrado, limado, roscado
(interior y exterior), entre otros:

Seleccionar las herramientas necesarias y establecer la secuencia de
operaciones que hay que realizar.

Efectuar los calculos necesarios en las distintas operaciones (roscado,
entre ofras).

Ejecutar las operaciones de trazado y marcado, ajustdndose a las cotas
dadas en el plano.

Manejar correctamente las herramientas necesarias.

Realizar roscados interiores y exteriores, seleccionando los materiales y
herramientas.

Seleccionar los aparatos de medida que hay que utilizar.

Realizar las medidas con la precisién adecuada, manejando correctamente
los aparatos de medida mas usuales (calibre, micrometro, entre otros).
Verificar que el acabado final se ajusta a las medidas, tolerancias y
caracteristicas superficiales dadas en el plano.

Contenidos

1. Interpretacion Grafica
- Dibujo industrial.
Vistas, cortes y secciones.
Perspectivas de piezas y conjuntos.
Simbologia empleada en planos de fabricacion.
Acotacion: Principios. Sistemas. Aplicacion de normas de acotacion.

2. Ajustes y tolerancias de mecanizado

Tipos de ajustes.

Nomenclatura.

Seleccion de ajustes.

Normas sobre acotacion con tolerancias.

Tolerancias de forma y de posicion.

Signos superficiales e indicaciones escritas.

Mediciones en los mecanizados manuales.

Aparatos de medida por comparacion: tipos y aplicaciones.

Mecanizados manuales

Aserrado.

Limado.

Trazado.

Taladrado, avellanado y escariado.
Remachado. Tipos y aplicaciones.
Roscado.

Rasqueteado.

Utiles y herramientas.

Medidas de prevencion de riesgos laborales en el mecanizado manual.
Equipos de proteccion individual y colectiva.
Normativas de seguridad vigentes.

cve: BOE-A-2009-13787
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UNIDAD FORMATIVA 2
Denominacién: OPERACIONES DE MECANIZADO POR MEDIOS AUTOMATICOS
Codigo: UF0463
Duracion: 70 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1.
Capacidades y criterios de evaluacién
C1: Analizar las técnicas de mecanizado, con el fin de seleccionar las maquinas
convencionales, equipos y herramientas necesarios para realizarlas.
CE1.1 Describir las prestaciones y el funcionamiento de las maquinas herramientas
convencionales (torno, fresadora, taladradora, entre otras).
CE1.2 Describir los procesos de torneado, fresado y taladrado y calcular la
velocidad de corte segun el material que hay que mecanizar.
CE1.3 Relacionar los distintos tipos de herramientas con los materiales que hay
que mecanizar, explicando las partes que las componen y los angulos que las
caracterizan (angulo de corte, destalonado, entre otros).
CE1.4 Relacionar la forma de la superficie y acabados que se deben obtener, con
las maquinas herramientas convencionales que suelen emplearse.
C2: Operar maquinas-herramientas convencionales (taladradora, torno, fresadora
y rectificadora) para realizar mecanizados por arranque de viruta, consiguiendo las
geometrias, dimensiones y caracteristicas especificadas de la pieza, cumpliendo con
las normas de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CE2.1 Describir las medidas de seguridad e higiene exigibles en el uso de los
diferentes equipos de mecanizado.
CE2.2 Realizar operaciones de procesos de mecanizado con torno, taladro,
fresadora y rectificadora, convenientemente caracterizados por el plano de las
piezas que se deben realizar:
- ldentificar y caracterizar la simbologia de mecanizado.
- Definir el proceso necesario para su fabricacion (fases, operaciones, maquinas)
- Seleccionar las herramientas necesarias (fresas, brocas, cuchillas).
- Preparar el equipo.
- Seleccionar los parametros de corte (velocidad de corte, profundidad,
avance, entre otros, correspondientes a cada herramienta.
- Realizar las maniobras necesarias para ejecutar el mecanizado
montaje de pieza, herramienta, accionamiento érganos de mando).
- Efectuar las operaciones de mecanizado, segun el procedimiento establecido.
- Aplicar las normas de uso y seguridad durante el proceso de
mecanizado.
- Analizar las diferencias que se presenten entre el proceso definido y el
observado.
- Establecer las correcciones adecuadas en las herramientas y condiciones de
corte en funcion de las desviaciones observadas respecto al proceso definido.
Contenidos
1. Procesos de mecanizado 5
- Estructura secuencial de los procesos de mecanizado. 5
- Eleccién de las diferentes maquinas herramientas segun la operacién a g
realizar. §
- Elaboracion de la hoja de ruta de fabricacion. uoh
- Seleccion de los utillajes de produccion y control. @
- Procedimientos alternativos de uso de herramientas y maquinaria. 3
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2. Mecanizados por torneado

- Estructura y elementos constituyentes de los tornos.
Funcionamiento y prestaciones de mecanizado de los tornos.
- Seleccion de portaherramientas y herramientas de corte.
Seleccidn de utiles de amarre de piezas.
Técnicas de torneado, superficies y tolerancias.
- Calculo de parametros de mecanizado.
Seguridad en los tornos.

3. Mecanizados por fresado
- Estructura y elementos constituyentes de las fresadoras.
- Funcionamiento y prestaciones de mecanizado de las fresadoras.
- Seleccion de portaherramientas y herramientas de corte.
- Seleccion de utiles de amarre de piezas.
- Técnicas de fresado, superficies y tolerancias.
- Calculo de parametros de mecanizado.
- Seguridad en las fresadoras.

4. Mecanizados por taladrado

- Estructura y elementos constituyentes de los taladros.
Funcionamiento y prestaciones de mecanizado de los taladros.
Seleccion de brocas de taladrar, escariar, avellanar y fresar.
- Seleccion de mordazas y utiles de amarre de piezas.
Técnicas de taladrado, perforado, escariado, fresado y roscado.
Calculo de parametros de mecanizado, superficies y tolerancias.

5. Mecanizados por rectificado
- Estructura y elementos constituyentes de las rectificadoras.
- Funcionamiento y prestaciones de mecanizado por rectificado.
- Seleccion de muelas granos y aglomerantes.
- Seleccion de utiles de amarre de piezas.
- Técnicas de rectificado, superficies y tolerancias.
- Caélculo de parametros de mecanizado mediante rectificado.

6. Sistemas y maquinarias industriales de mecanizado.
- Clasificacion general de otros procesos de mecanizado.
- Eleccion de las diferentes maquinas herramientas.
- Técnicas generales de mecanizado.
- Seleccion de la técnica en funcion de parametros econémicos.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: OPERACIONES DE UNION
Cadigo: UF0464

Duracién: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3.

Capacidades y criterios de evaluacidn
C1: Operar herramientas, productos y materiales necesarios para realizar los distintos

tipos de uniones no soldadas (atornillado, pegado, remachado, u otras), consiguiendo
las caracteristicas especificadas de la unién, cumpliendo con las normas de prevencion
de riesgos laborales y medioambientales.
CE1.1 Describir los distintos tipos de uniones no soldadas y sus aplicaciones mas
usuales, asi como los procedimientos utilizados, en funcion de los materiales que
se deben unir y las caracteristicas de la union.
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CE1.2 Describir los distintos tipos de uniones pegadas y sus aplicaciones mas
usuales, asi como los procedimientos utilizados, en funcion de los materiales que
se deben unir y las caracteristicas de la union.

CE1.3 Identificar las medidas de seguridad e higiene exigibles en el uso de las
herramientas y productos para el montaje/union.

CE1.4 Realizar operaciones de remachado manual:

- Seleccionar el remache en funcién de los materiales que se van a unir.

- Efectuar el brufido de los taladros realizados en los casos necesarios.

- Ejecutar el remachado respetando las medidas y caracteristicas dadas en
el plano.

- Aplicar las normas de uso y seguridad durante el proceso.

CE1.5 Realizar operaciones de atornillado manual:

- Colocar los elementos que se deben unir para su posterior fijacion.

- Utilizar los frenos y bloqueos necesarios en los tornillos.

- Aplicar los pares de apriete requeridos.

- Aplicar las normas de seguridad personal durante el proceso.

CE1.6 Realizar operaciones de pegado:

- Colocar los elementos que se deben unir para su posterior fijacion.

- Preparar las zonas de unién.

- Realizar las mezclas de productos en funcion de los materiales y de
las caracteristicas de la unién, cumpliendo las especificaciones del
fabricante.

- Aplicar los productos segun instrucciones del fabricante.

- Realizar el pegado de los elementos, segun el procedimiento establecido
y con la calidad requerida.

- Cumplirlasnormasdeprevencionderiesgospersonalesymedioambientales
durante el proceso.

C2: Operar equipos de soldadura blanda, oxiacetilénica y eléctrica de forma manual y
semiautomatica, consiguiendo las caracteristicas de union especificadas, cumpliendo
con las normas de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CE2.1 Relacionar los distintos tipos de materiales base con los de aportacion, en
funcion del tipo de soldadura, materiales a soldar y caracteristicas de la union.
CE2.2 Identificar y caracterizar los componentes de los equipos de soldeo, asi
como el funcionamiento de los mismos.
CEZ2.3 Identificar las medidas de seguridad e higiene exigibles en el uso de los
diferentes equipos de soldeo.
CE2.4 Relacionar los procedimientos de soldeo con diferentes electrodos y materiales.
CE2.5 Realizar operaciones de soldeo (eléctrico manual y semiautomatico y
oxigas) convenientemente caracterizadas por el plano de las piezas que se deben
unir y la hoja de proceso:

- Identificar la simbologia de soldeo.

- Elegir el procedimiento mas adecuado atendiendo a los materiales,
consumibles y espesores.

- Elegir el tipo de soldadura (a tope, a solape, en «V» y en «X») que hay que
emplear, en funcién de los materiales que se van a uniry las caracteristicas
exigidas a la unién.

- Realizar la limpieza de las zonas de unién eliminando los residuos
existentes.

- ldentificar los distintos componentes del equipo de soldeo.

- Proceder a la preparacion para el soldeo (posicionamiento, preparacion
de bordes, etc.).

- Ajustar los parametros de soldeo en los equipos segun los materiales de
base y de aportacion.

- Efectuar las operaciones de soldeo, segun el procedimiento establecido
en la hoja de proceso.
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- Aplicarlas normas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales
durante el proceso de soldeo.

- Analizar las diferencias que se presentan entre el proceso definido y el
obtenido, estableciendo las correcciones en funcion de las desviaciones
observadas.

Contenidos

1. Tecnologia de uniones no soldadas.

Clasificacion y caracter de los procesos de union.
Caracteristicas de los procesos de union.

Uniones atornilladas.

Clasificacion de los tornillos y componentes de union.
Tecnologia de las uniones atornilladas.

Uniones remachadas.

Clasificacion de los remaches y componentes de union.
Tecnologia de las uniones remachadas.

Normas y simbologia.

2. Uniones pegadas.

Clasificacion de los materiales pegado.

Tecnologia de los materiales.

Materiales epoxidicos, composites y monocomponentes.
Aplicaciones y resistencia.

Riesgos a las personas y al medioambiente.

3. Tecnologia del soldeo.

Clasificacion de los procesos de soldeo.

Normas y simbologia.

Soldeo por oxigas.

Principios, ventajas y limitaciones.

Gases y equipos y técnicas operativas.

Soldeo por arco con electrodos revestidos.

Principios, ventajas y limitaciones, aplicaciones.

Equipos, electrodos y tipos de revestimiento.

Técnicas operativas.

Soldeo por arco protegido

Técnicas de soldeo.

Soldeo TIG.

Soldeo MIG/MAG.

Equipos, electrodos, alambres, gases y tipos de corriente.

Medidas de prevencién de riesgos laborales en las operaciones de distintos
tipos de uniones no soldadas.

Medidas de prevencién de riesgos laborales en las operaciones de distintos
tipos de uniones soldadas.

Equipos de proteccion individual y colectiva.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Uni . Duracioén total en horas de las | N.° de horas maximas susceptibles

nidades formativas . . L. X :
unidades formativas de formacion a distancia

Unidad formativa 1 — UF0462 40 30

Unidad formativa 2 — UF0463 70 10

Unidad formativa 3 — UF0464 40 10

cve: BOE-A-2009-13787
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Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1
Las unidades formativas 2,3 correspondientes a este modulo se pueden programar de
manera independiente.

Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos sefialados a
continuaciéon que asegure la formacion minima necesaria para cursar el médulo con
aprovechamiento:

Comunicacion en lengua castellana
Competencia matematica
Competencia digital

Competencia en tecnologia

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE MONTAJE Y
PUESTA EN MARCHA DE BIENES DE EQUIPO Y MAQUINARIA INDUSTRIAL

Cédigo: MP0097

Duracion: 80h

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Realizar operaciones de montaje y puesta en marcha de sistemas mecanicos.
CE1.1 Realizar la identificacion de partes de la maquinaria, asi como analizar su
funcion.

CE1.2 Detectar las posibles anomalias en piezas y conjuntos mecanicos.

CE1.3 Verificar la veracidad de la documentacién técnica y la realidad fisica
analizada.

CE1.4 Colaborar en la creacion de documentacion técnica.

CE1.5 Participar en procesos de desmontaje y montaje de sistemas mecanicos y
electromecanicos siguiendo la normativa de seguridad establecida

C2: Ejecutar procesos de montaje y puesta en marcha de sistemas eléctricos y
electrénicos:
CE2.1 Realizar la identificaciéon de la instalacion eléctrica y analizar su funcién.
CE2.2 Senalar las posibles anomalias en los sistemas eléctricos.
CE2.3 Verificar la veracidad de la documentacién técnica y la realidad fisica
analizada.
CEZ2.4 Participar en la creacion de documentacion técnica.
CE2.5 Colaborar en procesos de desmontaje y montaje de sistemas eléctricos y
electrénicos siguiendo la normativa de seguridad establecida
CEZ2.6 Participar en la programacion de sistemas de control.

C3: Ejecutar procesos de montaje y puesta en marcha de sistemas neumaticos e
hidraulicos.
CE3.1 Realizar la identificacion de las instalaciones neumaticas e hidraulicas.
CE3.2 Identificar las posibles anomalias en los sistemas neumaticas e hidraulicas.
CE3.3 Verificar la veracidad de la documentacién técnica y la realidad fisica
analizada.
CE3.4 Participar en la creacion de documentacion técnica.
CE3.5 Colaborar en procesos de desmontaje y montaje de sistemas neumaticas e
hidraulicas siguiendo la normativa de seguridad establecida

C4: Efectuar procedimientos de fabricacion (alimentacion, descarga, procesos
automaticos y manuales)
CE4.1 Asistir en la preparacion, puesta a punto, y mantenimiento de primer nivel
de los procesos automaticos de fabricacion, comprobando que se ajustan a las
instrucciones recibidas.
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CE4.2 Identificar los parametros correspondientes a cada operacion siguiendo las
instrucciones de la hoja de trabajo.

CE4.3 Colaborar en procesos de carga y descarga en funcion de las necesidades
de las maquinas.

C5: Ejecutar los procesos de montaje y verificacion del producto final mediante la
integracion de las diferentes tecnologias utilizadas.

CES5.1 Identificar los distintos componentes del producto a fabricar.
CES5.2 Secuenciar las operaciones de montaje y conexionado.
CE5.3 Participar en la programacion de sistemas.

CESb.4 Verificar y poner en marcha el bien de equipo.

C6: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.

CE6.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como en
los trabajos a realizar.

CEB6.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.

CE6.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.

CEB6.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.

CE®6.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.

CE6.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

Contenidos

1.

Operaciones de montaje y puesta en marcha de sistemas mecanicos
- Identificacion de elementos de sistemas mecanicos

- Operaciones basicas en sistemas mecanicos

- Deteccion y correccién de averias.

- Elaboracion documentacion técnica.

Operaciones montaje y puesta en marcha de sistemas eléctricos y
electrénicos

- Identificacion de elementos de sistemas eléctricos y electrénicos

Instalaciones y sistemas eléctricos.

Deteccidn y correccién de averias.

Programacion sistemas de control.

Elaboraciéon documentacion técnica.

Operaciones montaje y puesta en marcha de sistemas neumaticos e
hidraulicos

- Identificacion de elementos de sistemas neumaticos e hidraulicos.
Instalaciones neumaticas e hidraulicas.

Deteccion y correccion de averias.

Desmontaje y montaje de sistemas neumaticos e hidraulicos.

Elaboracion documentacion técnica.

Operaciones de mecanizado y uniones fijas, desmontables y procesos de
soldeo

- Operaciones basicas de mecanizado con maquina herramienta.

- Operaciones de montaje de uniones mecanicas.

- Operaciones basicas de soldeo para uniones metalicas.

- Montaje y verificacion de conjuntos mecanicos.

Procesos de fabricacién
- Operaciones basicas de fabricacion.
- Interpretacion de planos y 6rdenes de trabajo.

cve: BOE-A-2009-13787
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- Ejecucion de operaciones de mantenimiento en procesos automaticos de

fabricacion.

- Elaboracion documentacion técnica.

6. Integracion de todas la tecnologias utilizadas en el producto final
- Montaje y conexionado integrado de diferentes tecnologias.
- Programacion de sistemas.
- Verificacion del funcionamiento del sistema.

7. Integracién y comunicacion en el centro de trabajo
- Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

- Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.

- Interpretacion y ejecucion con diligencia las instrucciones recibidas.

- Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.
- Utilizacidn de los canales de comunicacion establecidos en el centro de trabajo.
- Adecuacién al ritmo de trabajo de la empresa.
- Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y

proteccion del medio ambiente.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES:

Moédulo Formativo

Titulaciéon requerida

*Experiencia profesional
requerida en el ambito de la
unidad de competencia

. Si no se
Si se cuenta
. ” cuenta con
con titulacion . L.
titulacion
Ingeniero Industrial
Ingeniero de Automética vy
electrénica Industrial
MF1263_2: Ingeniero  Técnico  Industrial
Montar, reparar y poner en especialidad Mecanica ~ ~
. L. . . L 2 afios 4 afos
marcha sistemas mecanicos Técnico Superior en Fabricacion
Mecanica
Certificado de Profesionalidad
nivel 3 de la familia profesional
de Fabricacién Mecanica
Ingeniero Industrial
Ingeniero de Automatica y
MF1264 2: Técnicas de| Clectronica industrial .
— . Ingeniero  Técnico  Industrial
montaje, reparacion y puesta . .
: especialidad Mecanica ~ ~
en marcha de sistemas . . - 2 anos 4 anos
P - Técnico Superior en la familia de
eléctricos, electrénicos, . L.
neumaticos e hidraulicos Fabricacion Mecanica
Certificado de Profesionalidad
nivel 3 de la familia profesional
de Fabricacion Mecanica
Ingeniero Industrial
Ingeniero  Técnico  Industrial
especialidad Mecanica
MF1265_2: Técnicas de Técnico Superior en Fabricacion ~ ~
2 anos 4 anos

fabricacion mecanica

Mecanica

Certificado de Profesionalidad
nivel 3 de la familia profesional
de Fabricacién Mecanica

(*) Afios de experiencia profesional en los 5 ultimos afos.
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V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO:
. . Superficie m? Superficie m?
Espacio Formativo 15 alumnos 25 alumnos
Aula de Gestion 45 60
Taller de Mecanica 150 200
Taller de automatismos 150 200
Almaceén para fungibles 40 40
Espacio Formativo M1 M2 M3
Aula de Gestion X X X
Taller de Mecanica X X
Taller de automatismos X
Almaceén para fungibles X X X

Espacio Formativo

Equipamiento

Aula de Gestion

Equipos audiovisuales

PCs instalados en red, cafion de proyeccion e internet
Software especifico de la especialidad

Pizarras para escribir con rotulador

Rotafolios

Material de aula

Mesa vy silla para formador

Mesas y sillas para alumnos

Taller de mecanica

Maquinas herramientas manuales (taladradora, roscadora,
curvadora, plegadora, punzonadora, prensas, remachadoras,
pulidoras, desbarbadoras)

Maquinas herramientas automaticas (taladros sensitivos verticales,
tornos,fresadoras, rectificadoras, prensas, lineas transfer, etc.)
Reductores y motoreductores.

Soportes normalizados de arboles y ejes de guia.

Sistema de medicion de vibraciones.

Magquina equilibradora dinamica de ejes y poleas.

Sistemas de carga y transporte (poliplastos, gruas, etc.)

Equipos para operaciones de unidon mecanica.

Marcadora de percusion o laser.

Herramientas manuales.

Herramientasy utillaje paramaquinas (fresas, brocasy escariadores,
muelas, sierras, platos, garras y puntos, mordazas, bridas, mesas
basculantes)

Instrumentos de medida y verificacion (metro, calibre pie de rey,
micrometro, calibres «pasa / no pasa», gonidémetros, basculas de
pesada, pirometro, termémetro sin contacto, nivelador laser).
Equipos de proteccion individual y colectiva.

Almacén para fungibles

Metales (aceros al carbono, aleados, especiales e inoxidables,
aluminios, bronce, cobre, fundiciones, laton)

Aceites lubricantes, refrigerantes, adhesivos, pegamentos y colas,
aislantes eléctricos y térmicos, cable de cobre recubierto, desoxidantes,
grasas, juntas, retenes, madera, materiales de friccion, resinas epoxi,
sellantes y materiales para juntas, telas de esmeril, etc.

- Perfiles estructurales de aluminio y accesorios de montaje.

Polimeros (metacrilato, policarbonato, poliésteres, polimeros
fluorados, polipropileno).

Juegos de engranajes, poleas trapezoidales y dentadas.

Correas dentadas, trapezoidales y planas.

Guias lineales por tornillo, por correa y de cremallera — pifion.
Bandejas guia moviles para cables de potencia y maniobra.
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Herramientas manuales.

Instrumentos de medida (polimetros, analizadores de redes,
tacémetro, telurometro, flexometro, presostatos).

Equipos de montaje eléctricos/electronicos dotados, alimentacion
tanto en CC como CA monofasica y trifasica, aparatos de proteccion
contra sobretensiones, sobre intensidades y cortocircuitos, motores
dotados con control de carga, contactores, relés, memorias,
detectores, botoneras con sefializacion, controles programables
dotados de comunicaciones, variadores de velocidad, arrancadores
progresivos, motores con control de posicionamiento.

Equipos de automatismos neumaticos-hidraulicos dotados (grupos
de presion, unidades de mantenimiento, aparatos de medida y
regulacion en equipo, actuadores lineales, actuadores de giro,
actuadores proporcionales, valvulas lineales y proporcionales,
sensores, detectores.

Equipos de estaciones de trabajo monopuesto interconectables
equipadas (lineas de transporte ensamblaje, mecanizado,
verificacion, almacenaje, pesaje simulador de averias, pantalla
operario HMI).

Robot articulado 5/6 ejes con eje lineal o circular adicionado dotado
sofware y moédulo de control, accesorios mecanicos, pinzas,
actuadores.

Sistemas de vision artificial.

Equipos de proteccion individual y colectiva.

Taller de automatismos

Nodebe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban diferenciarse
necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial e higiénico
sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal y seguridad
de los participantes.
En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participaciéon en condiciones de
igualdad.
Aquellas practicas que puedan requerir de instalaciones dificiles de ubicar en los centros
debido al coste econdémico y/o de infraestructura podran ser sustituidas mediante
soportes de aprendizaje interactivos que hayan sido realizados en centros reales de
produccion.

ANEXO Il

I. IDENTIFICACION del certificado de profesionalidad
Denominacién: Disefio de productos de fabricacion mecanica

Caédigo: FMEE0308

Familia Profesional: Fabricacion Mecanica
Area profesional: Fabricacion electromecanica
Nivel de cualificacion profesional: 3

Cualificacion profesional de referencia:

cve: BOE-A-2009-13787
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Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UCO0105_3: Disenar productos de fabricacion mecanica
UCO0106_3: Automatizar los productos de fabricacién mecanica
UCO0107_3: Elaborar la documentacion técnica de los productos de fabricacion

Competencia general:
Disefar productos para su obtencion por fabricacion mecanica, con criterios de calidad,
seguridad y respeto al medio ambiente.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Ejerce su actividad en el area especifica de disefio industrial aplicado en el sector
fabricacion mecanica.

Trabaja de forma autbnoma en empresas de tamano pequefo y en proyectos simples;
en empresas de tamafio mediano o grande, depende de niveles superiores y trabaja a
partir de anteproyectos y especificaciones técnicas.

Sectores productivos:

Esta cualificacion se ubica en el subsector electromecanico pudiendo desarrollar su
trabajo en empresas de fabricacion de equipos.

Industria de la construccion de maquinaria y equipo mecanico.

Construccién de material de oficina y equipo informatico.

Maquinaria y equipo eléctrico, electrénico y optico.

Material de transporte.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

3010.006.0 Delineante proyectista.
3025.003.7 Técnico en investigacion y desarrollo de productos mecanicos.
3010.011.2 Disenador técnico con CAD-CAM.

Técnico en CAD.

Técnico en desarrollo de productos.

Duracién de la formacion asociada: 680 horas
Relacion de médulos formativos y de unidades formativas:

MF0105_3: Disefio de productos (230 h)

e UF0447:Soluciones constructivas aplicadas al disefio de productos mecanicos (90 h)
o UF0448: Dimensionado, verificacion y control de productos mecanicos (90 h)

o UF0449: Definicion y realizacién de prototipos mecanicos (50 h)

MF0106_3: Automatizacion de los productos (210 h)

o UF0450: Disefio de automatismos en productos de fabricacion mecanica (50h)

e UF0451: Automatismos electro-neumatico-hidraulicos en productos de fabricacion
mecanica (90 h)

o UF0452: Sistemas de comunicaciones y transmision de datos en la industria de
productos de fabricacion mecanica (70 h)

MF0107_3: Documentacion técnica para productos. (160 h)

o UF0453: Representacion grafica para productos de fabricacion mecanica (40 h)

e UF0454: Elaboracion de documentaciéon técnica, empleando programas CAD-
CAM para fabricacion mecanica (90h)

o UF0455: Gestién documental del producto de fabricacion mecanica (30h)

MP0096: Mddulo de practicas profesionales no laborales de Disefio de productos de
fabricacion mecanica (80 h)

cve: BOE-A-2009-13787
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PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Unidad de competencia 1

Denominacién: DISENAR PRODUCTOS DE FABRICACION MECANICA
Nivel: 3

CcODIGO: UC0105_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP 1: Definir los productos de fabricacién mecanica aportando soluciones constructivas
y determinando las especificaciones, caracteristicas, disposicion, dimensiones y coste
de componentes y conjuntos, cumpliendo las normas de Prevencion de Riesgos
Laborales y Medio Ambiente.
CR 1.1 Los productos disefiados tienen en cuenta las caracteristicas y limitaciones
de los procesos y medios empleados en su fabricacion.
CR 1.2 Los materiales elegidos para el disefio de los productos permiten obtenerlo
con la resistencia, acabados, costes y calidad establecidos.
CR 1.3 Las especificaciones del disefio determinan los tratamientos térmicos y
superficiales a los que se debe someter el material de los productos disefiados.
CR 1.4 Los conjuntos disefiados estan optimizados desde el punto de vista del
coste de fabricacion y su mantenimiento.
CR 1.5 El disefio de los productos se corrige teniendo en cuenta los resultados de
los ensayos en los prototipos.
CR 1.6 El producto disefiado tiene en cuenta las especificaciones de homologacion.

RP 2: Realizar los calculos técnicos necesarios para dimensionar los productos
disefiados y sus sistemas auxiliares, a partir de datos previos establecidos.
CR 2.1 Las solicitaciones de esfuerzo o carga se determinan analizando el
fenémeno que las provoca.
CR 2.2 La aplicacion del calculo (torsion, flexion, cizalladura, compresion, rotura,
fluencia,...) responde a las solicitaciones requeridas.
CR 2.3 Los coeficientes de seguridad (rotura, vida,...) empleados en la aplicacién
de calculos de elementos son los requeridos por las especificaciones técnicas.
CR 2.4 Laformay dimensiones de los elementos disefiados (estructuras, elementos
de unién, mecanismos, etc.) se establecen teniendo en cuenta los resultados de
los calculos obtenidos.
CR 2.5 Los elementos normalizados (tornillos, pasadores, chavetas, guias,...) son
seleccionados en funcién de las solicitaciones a los que estan sometidos y las
caracteristicas aportadas por el fabricante.

RP 3: Verificar que el desarrollo del proyecto cumple con las especificaciones de
disefio, asegurando la calidad del producto, cumpliendo las normas de Prevencion de
Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
CR 3.1 El procedimiento de verificacion contempla aspectos de calidad del producto,
normativa y reglamentacion especificas, funcionalidad, seguridad, costes, utillajes,
fabricabilidad, materiales, elementos disefiados, planos de conjunto y despiece y
manual de uso y mantenimiento, ademas del AMFE de disefio y su actualizacion.
CR 3.2 Los diferentes elementos disefiados responden al objetivo marcado por las
especificaciones técnicas que hay que cumplir.
CR 3.3 Las pautas de control reflejan las verificaciones mas relevantes que deben
realizarse.
CR 3.4 El acotado de planos se contrasta con las caracteristicas técnicas y/o
con los planos de conjunto del producto y se realiza en funcién del proceso de
mecanizado al que debe someterse la superficie.
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RP 4: Establecer el plan de ensayos que permita comprobar el nivel de fiabilidad del
producto, optimizando el coste de los ensayos y controles, y cumpliendo las normas
de Prevencién de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
CR 4.1 Los ensayos y analisis establecidos permiten conocer el grado de
cumplimiento del producto respecto a la normativa vigente o lo exigido por los
clientes.
CR 4.2 Los ensayos y pruebas reproducen las condiciones de servicio (de vida,
ambientales,...) que debera soportar el producto.
CR 4.3 Los ensayos y pruebas propuestos permiten comprobar el nivel de fiabilidad
y calidad del producto.
CR 4.4 El plan de ensayos determina los procedimientos (secuencias de operacion,
criterios de seleccion y tamafio de las muestras), recursos humanos y materiales,
adecuados para su realizacion y evaluacion, optimizando los costes necesarios
para llevarlo a cabo.
CR 4.5 La elaboracion del prototipo se supervisa para verificar la factibilidad de la
fabricacion y proponer cambios en el disefio

Contexto profesional

Medios de produccion y/o creacion de servicios.
Equipos y aplicaciones informaticas para disefio asistido por ordenador, CAD,
mecanico, eléctrico, hidraulico y neumatico. Programas informaticos de calculo.

Productos o resultado del trabajo.

Soluciones constructivas de productos obtenidos por fabricacién mecanica (elementos
mecanicos, mecanismos, maquinas, sistemas de fabricacion, etc.) incluyendo sus
automatismos. Listas de materiales. Pautas de control. AMFE de disefio. Prescripciones
de homologacién. Plan de ensayos.

Informacion utilizada o generada.

Planos de anteproyecto, de conjunto y fabricacion. Especificaciones técnicas que se
deben cumplimentar.

Manual de disefio. Documentacion técnica de elementos normalizados. Catalogos
comerciales. AMFE del producto y de disefio. Procedimientos de fabricacion.
Normas de Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente. Prescripciones de
homologacion.

Unidad de competencia 2

Denominacién: AUTOMATIZAR LOS PRODUCTOS DE FABRICACION MECANICA
Nivel: 3

Cadigo: UC0106_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP 1: Determinar las condiciones o ciclo de funcionamiento de maquinas y equipos
automaticos empleados en la fabricacion mecanica, cumpliendo las normas de
Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente y en los tiempos de ejecucion
establecidos.
CR 1.1 El ciclo de funcionamiento se establece interpretando las especificaciones
técnicas y el proceso de trabajo (materiales que se procesan, prestaciones
exigidas, funciones de la maquina o equipos,...).
CR 1.2 El ciclo determinado cumple con la normativa vigente referente a seguridad
de personas, equipos, instalaciones y medioambiental.
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CR 1.3 El ciclo de funcionamiento da respuesta a las prestaciones exigidas desde
produccion, en cuanto a calidad y productividad.

RP 2: Establecer el tipo de actuador y equipo de regulacién, determinando las
dimensiones de los elementos neuméticos, hidraulicos y eléctricos o sus combinaciones,
que deben emplearse en la automatizacion del producto, cumpliendo las normas de
Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
CR 2.1 La tecnologia (neumatica, hidraulica o eléctrica) se selecciona en base a la
adecuacion funcional al proceso automatizado, su fiabilidad y coste.
CR 2.2 Los calculos de las variables técnicas del proceso permiten dimensionar los
actuadores y equipos de regulacién y tienen en cuenta los margenes de seguridad
establecidos.
CR 2.3 La funcionalidad y las caracteristicas fisicas de la ubicacion de los
actuadores en el sistema son las adecuadas a las necesidades planteadas.

RP 3: Realizar los esquemas de potencia y de mando de los circuitos neumaticos,
hidraulicos, electroneumaticos y electrohidraulicos, en funciéon de la secuencia o
combinacion establecida, cumpliendo las normas de Prevencién de Riesgos Laborales
y Medio Ambiente.
CR 3.1 La simbologia utilizada en la representacion de esquemas se ajusta a la
normativa establecida
CR 3.2 Los esquemas realizados cumplen con las normas de seguridad
establecidas para el sistema representado
CR 3.3 Los circuitos representados dan respuesta al ciclo de funcionamiento
establecido (secuencia, condiciones de arranque, parada,...).
CR 3.4 Los esquemas de potencia y mando tienen en cuenta las caracteristicas
de los actuadores definidos.
CR 3.5 Los esquemas reflejan el listado de componentes y sus caracteristicas
técnicas.

Contexto profesional

Medios de produccion y/o creacion de servicios.
Equipo y aplicaciones informaticas para disefio asistido por ordenador, CAD, mecanico,
eléctrico, electrénico, neumatico e hidraulico. Programas informaticos de calculo.

Productos o resultado del trabajo.
Esquemas neumaticos, hidraulicos y eléctricos para productos de fabricacién mecanica.
Listas de materiales, elementos normalizados.

Informacion utilizada o generada.

Manual de disefio. Documentacion técnica de elementos normalizados. Catalogos
comerciales. AMFE del producto y disefio. Procedimientos de fabricacion. Normas de
Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente. Cuadernos de carga.

Unidad de competencia 3

Denominacién: ELABORAR LADOCUMENTACION TECNICADE LOS PRODUCTOS
DE FABRICACION MECANICA

Nivel: 3
Codigo: UC0107_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn

RP 1: Dibujar los planos del producto disefiado, y las listas de materiales, a partir de
las especificaciones técnicas, atendiendo al proceso de fabricacién, consiguiendo la
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calidad adecuada y respetando las normas de Prevencién de Riesgos Laborales y
Medio Ambiente.
CR 1.1 El nivel de definicién del producto garantiza la fabricacion, mantenimiento
y montaje (accesibilidad, utilizacion de herramientas normalizadas, facilidad de
montaje, posibilidad de automatizacion,...).
CR 1.2 Los planos se realizan aplicando las normas de dibujo (formatos de planos,
lineas de dibujo, acotacion, tolerancias, vistas, secciones,...).
CR 1.3 Los ajustes y tolerancias se establecen de acuerdo con la funcion que
desempefan las piezas y el tipo de fabricacion prevista.
CR 1.4 El elemento definido permite su transporte y manipulaciéon con seguridad,
determinandose las dimensiones maximas de transporte, los elementos de
sujecion, las protecciones en el transporte, el peso,...
CR 1.5 Los elementos representados utilizan formas constructivas estandarizadas
(entallas, estriados, tornillos...) con el fin de normalizar el producto y facilitar su
fabricacion e intercambiabilidad.

RP 2: Dibujar planos de automatizacién, de circuitos neumaticos, hidraulicos y
eléctricos.
CR 2.1 Los esquemas se realizan aplicando las normas de dibujo (formatos de
planos, lineas de dibujo, acotacion,...).
CR 2.2 Los esquemas definidos cumplen con la normativa vigente en lo que se
refiere a la seguridad, equipos, instalaciones y medio ambiente.
CR 2.3 La disposicion de los elementos en el sistema asegura su posterior
mantenimiento.

RP 3: Elaborar el dossier técnico del producto (instrucciones de uso y mantenimiento,
planos de conjunto, esquemas, listado de repuestos,...) e informes técnicos,
relacionados con la factibilidad del disefio, necesidades de fabricacion y, en su caso,
puesta en servicio.
CR 3.1 El informe incluye las instrucciones y manuales necesarios para el uso y
mantenimiento del producto desarrollado.
CR 3.2 La documentacién (memorias, planos, esquemas, planos de montaje, de
mantenimiento, presentacion,...) esta ordenada y completa.
CR 3.3 El procedimiento de elaboracién del dossier se optimiza, empleando
medios informaticos (bases de datos, procesador de texto, editores,...).
CR 3.4 El informe se elabora contemplando los requisitos del proyecto o normas
de referencia (especificaciones técnicas; materiales y productos; funcionalidad;
mantenimiento; AMFE del producto y proceso; seguridad; costes; calidad; medios
de manipulacién, almacenaje y transporte; garantia de suministros;...).
CR 3.5 El informe escrito es sintético y expresa de forma clara y ordenada las
conclusiones obtenidas, ajustandose a las instrucciones recibidas.

RP 4: Mantener actualizada y organizada la documentacién técnica necesaria para el

desarrollo del producto.

CR 4.1 Los «histdricos» (AMFE, ...), se actualizan afiadiendo las observaciones de
calidad y fabricacion y las modificaciones del producto, a lo largo de su fabricacion
y vida.

CR 4.2 La actualizacion y organizacion de la documentacion técnica permite conocer
la vigencia de la documentacion existente (catalogos, revistas, manual de calidad,
planos,...) e incorpora sistematicamente las modificaciones que afecten a los
planos y documentos técnicos.

CR 4.3 La documentacion se clasifica segun normas establecidas y permite su
facil localizacion y acceso a la misma.
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Contexto profesional

Medios de produccion y/o creacion de servicios.
Equipos y aplicaciones informaticas para disefio asistido por ordenador, CAD,
mecanico, eléctrico, neumatico e hidraulico. Programas de ofimatica.

Productos o resultado del trabajo.
Planos: de conjunto, despieces de productos de fabricacién mecanica. Listas de
materiales. Dossier técnico. Manuales de uso y mantenimiento.

Informacion utilizada o generada.

Normas de dibujo. Normas de Prevencién de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
Elementos normalizados. Planos de anteproyecto. Especificaciones técnicas que
se deben cumplimentar. Manual de disefio. Catalogos comerciales. Esquemas y
croquis.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: DISENO DE PRODUCTOS

Codigo: MF0105_3

Nivel de cualificacidon profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0105_3 Disefar productos de fabricacion mecanica

Duracion: 260 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: SOLUCIONES CONSTRUCTIVAS APLICADAS AL DISENO DE
PRODUCTOS MECANICOS

Codigo: UF0447
Duracion: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 en lo
referido al disefio de productos mecanicos.

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar el comportamiento de los mecanismos empleados en maquinas, con el fin
de obtener sus relaciones cinematicas y aplicaciones tipo
CE1.1 Clasificar los distintos mecanismos en funcion de las transformaciones
del movimiento que producen, interpretando la documentacion e informacién de
caracter técnico.
CE1.2 Identificar los diferentes érganos de transmision y la funcion que cumplen
en una cadena cinematica.
CE1.3 Determinar los datos necesarios para el calculo cinematico y simulacion,
mediante la utilizacion de programas informaticos, e interpretar los resultados.
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CE1.4 Aplicar las férmulas y unidades adecuadas que se utilizan en el calculo
de las relaciones de transmisiéon que intervienen en las cadenas cinematicas
empleadas en maquinas.

CE1.5 Identificar las especificaciones técnicas que debe cumplir una cadena
cinemética.

CE1.6 Aplicar especificaciones en cuanto a ergonomia, seguridad y medio
ambiente.

C2: Caracterizar los materiales empleados en la fabricacién de productos mecanicos.
CE2.1 Identificar las principales caracteristicas y propiedades fisicoquimicas de los
materiales empleados en fabricacion (aleacion, composicion, dureza, flexibilidad,
elasticidad, color, y otros).

CE2.2 Reconocer las caracteristicas mas usuales de cada material y
relacionarlas,

CEZ2.3 Explicar la necesidad de los tratamientos a realizar en los distintos materiales
segun sus caracteristicas y uso.

CEZ2.4 Deducir de la informacion técnica suministrada el tratamiento adecuado de
cada material para su empleo en fabricacion.

C3: Analizar la influencia de los materiales y sistemas de lubricacion, en los 6rganos
de maquinas, con el fin de determinar especificaciones de disefio y mantenimiento.
CE3.1 Describir los efectos de la lubricacion en el comportamiento de los diferentes
elementos y érganos de maquinas
CE3.2 Explicar los sistemas de lubricacién de 6rganos de maquinas, describiendo
los elementos que los componen.
CE3.3 Identificar los materiales asi como los tratamientos térmicos que mejoran el
comportamiento de los elementos disefiados.
CE3.4 Calcular la vida de los elementos normalizados sometidos a desgaste o
rotura, aplicando las férmulas, normas, tablas y abacos, necesarios.
CE3.5 Establecer la periodicidad de lubricacion, asi como el cambio de los
elementos que componen los diferentes 6rganos de las maquinas.

Contenidos

1. Mecanismos empleados en maquinas y su utilizacion en el disefio de

productos mecanicos.

- Clasificacion de mecanismos en funcién de las trasformaciones de movimiento
que producen.

- Interpretacién de la documentacion.

- Cadenas cinematicas, identificacién de los diferentes 6rganos de transmisién y
funciones.

- Calculo y simulacién de cadenas cinematicas.

- Identificacion de las especificaciones técnicas de las cadenas cinematicas.

2. Materiales empleados en fabricacién mecanica y su utilizacién en el disefio
de productos mecanicos.
- Materiales.
- Caracteristicas (resistencia, maquinabilidad, costes,...)
- Materiales férricos.
- Aleaciones hierro-carbono.
- Metales no férricos.
- Otros materiales.
- Tratamientos térmicos y superficiales.
- Tratamientos termoquimicos.
- Tratamientos superficiales.
- Seleccién del material.
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3. Ergonomiay seguridad en el disefio de productos mecanicos.
- Seguridad en los productos mecanicos.
- Principios de ergonomia en el disefio de productos mecanicos.
- Homologacioén de productos y especificaciones.
- Marcado CE.

4. Lubricacion en los érganos de productos mecanicos.
- Efectos de la lubricacion y comportamiento de los diferentes elementos.
- Elementos y sistemas de lubricacion.
- Periodicidad en el sistema de lubricacion.

5. Repercusiones medioambientales de los productos mecanicos.
- Riesgos medioambientales de los productos mecanicos.
- Analisis, prevision del ciclo de vida y reciclaje.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: DIMENSIONADO, VERIFICACION Y CONTROL DE PRODUCTOS
MECANICOS

Codigo: UF0448
Duracioén: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 y
la RP3.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Disefiar mecanismos o elementos mecanicos partiendo de las especificaciones y
solicitaciones requeridas en los anteproyectos, cumpliendo las normas de Prevencién
de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
CE1.1 Relacionar los procesos de fabricacion con las formas y calidades que se
pueden obtener.
CE1.2 Describir las limitaciones de las distintas operaciones de fabricacion en los
procesos de mecanizado.
CE1.3 Relacionar formas constructivas de diferentes érganos de maquinas con los
tipos de esfuerzos que deben soportar (cargas normales, transversal, flexion...), y
su comportamiento ante éstos.
CE1.4 Seleccionar el tipo de material empleado en los distintos 6rganos de
maquina, en funcidn de las solicitaciones a las que estan sometidas.
CE1.5 Disefiar mecanismos mecanicos incorporando la informacion de las
solicitudes requeridas:

- lIdentificar las especificaciones técnicas que deben garantizar la
construccion del producto (esfuerzo maximo a transmitir, potencia, velocidad
maxima,...).

- Proponer distintas soluciones constructivas para los elementos que hay
que disefar, en funcién de las distintas solicitaciones requeridas y teniendo
en cuenta las limitaciones de los procesos de obtencién de las piezas.

- Dimensionar los diferentes elementos y dérganos, aplicando calculos,
normas, abacos, tablas, teniendo en cuenta los coeficientes de seguridad
del disefo.

- Determinar la informacién necesaria para el calculo y la simulaciéon de
programas informaticos e interpretar los resultados.

- Representar en esquema los esfuerzos a los que estan sometidos los
diferentes 6rganos.
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C2: Decidir los ajustes, tolerancias geométricas y dimensionales y calidades
superficiales, relacionando los distintos elementos de fabricacion mecanica con su
funcionamiento.
CE2.1 Relacionar los ajustes tipo con las distintas solicitudes de los componentes
de fabricacién mecanica a las que estan sometidos.
CE2.2 Calcular los campos de tolerancia en los ajustes, segin normas, a partir de
la medida nominal y tolerancia especificada.
CE2.3 Valorar la eleccion del tipo de ajuste y su repercusion respecto del coste de
fabricacion, en funcién del proceso de mecanizado.
CEZ2.4 Relacionar las tolerancias geométricas con las precisiones requeridas en
los diferentes mecanismos.
CE2.5 Representar, mediante la simbologia normalizada, diversos tipos de ajustes
y tolerancias geométricas.
C3: Identificar los tiempos y costes de la preparacion, mecanizacion manual y
automatica de los procesos.
CE3.1 Relacionar los tiempos de cada una de las fases de la preparacion y
mecanizacion
CE3.2 Calcular los tiempos de todas las fases que intervienen en la fabricacion.
CE3.3 Relacionar los costes de cada una de las fases de la preparacion y
mecanizacion.
CE3.4 Valorar los costes de fabricacion de cada una de las fases en relacion a los
tiempos empleados.

Contenidos

1. Seleccion de materiales para su mecanizacion.
- ldentificacién de materiales normalizados y en bruto.
- Caracteristicas y formatos comerciales de los materiales.
- Los materiales y condiciones de mecanizacion.
- Prevencién de los riesgos posibles en la mecanizaciéon y manipulaciéon de
materiales (explosion, toxicidad, etc.).
- Impacto ambiental de los materiales.

2. Seleccion de maquinas y medios de mecanizado.
- Relacién entre maquinas herramientas y formas a mecanizar.
- Selecciéon de maquinas y herramientas de corte.
- Seleccion de utiles de verificacién y medida.
- Valoracién de la incidencia de los elementos seleccionados en el coste de la
mecanizacion.

3. Mecanizacion de productos mecanicos.
- Procesos y secuenciacion de mecanizado por arranque de viruta, corte y
conformado, abrasion, electroerosion y procedimientos especiales.
- Técnicas de medida y de verificacién.
- Hojas de proceso.
- Calculo de los parametros de mecanizado.

4. Diseino de elementos mecanicos y mecanismos a partir de anteproyectos.
- Procesos de fabricacién con formas y calidades.
- Operaciones de fabricacién en los procesos de mecanizado.
- Organos de maquinas y formas constructivas.
- Dimensionado de elementos de maquinas (célculos, abacos, tablas y coeficientes
de seguridad).
- Especificaciones técnicas y garantias construccién del producto.
- Elementos normalizados.
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5. Ajustes, tolerancias geométricas y dimensionales y calidades superficiales en
los elementos de fabricacion mecanica.
- Ajustes tipo y costes de fabricacion.
- Calculo de tolerancias (normas, medida nominal y tolerancia especificada).
- Tolerancias geométricas.
- Simbologia normalizada en la representacion de ajustes y tolerancias
geomeétricas.

6. Calculo de costes de la mecanizacion.
- Tiempos de preparacion.
- Tiempos de mecanizado en operaciones manuales.
- Tiempos de mecanizado en maquinas.

7. \Verificacion del producto.
- Normativa y reglamentacion especifica.
- Funcionalidad, seguridad, costes, utillajes,...
- Especificaciones técnicas de las pautas de control.
- Metrologia.

8. Ensayos y optimizacion.
- Ensayos y analisis.
- Fiabilidad del producto.
- AMFE del disefio y del producto.
- Optimizacién de resultados.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: DEFINICION Y REALIZACION DE PROTOTIPOS MECANICOS.
Cédigo: UF0449

Duracion: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 y la
RP4 en lo referido a prototipos.

Capacidades y criterios de evaluacidn

C1: Adaptar los disefios de prototipos a las posibilidades de fabricacion y
comercializacion.
CE1.1: Determinar la tecnologia y el proceso mas adecuado para lograr la maxima
fiabilidad del prototipo.
CE1.2: Analizar los costes de la realizacion y modificacion de los diferentes
prototipos.
CEA1.3: Verificar y determinar los posibles ajustes del prototipo.
CE1.4: Determinar la fiabilidad y funcionalidad del prototipo proponiendo cambios
en el disefo.
CE1.5: Documentar las pruebas y resultados obtenidos sobre el prototipo.

Contenidos

1. Diseio de prototipos.
- Prototipo virtual partiendo del modelo matematico definido en 3D.
- Conversion el modelo 3D CAD a fichero STL.
- Definicion del prototipo mas adecuado segun su funcién.
- Determinacion de las cantidades de prototipos a realizar.
- Estudio de costes.
- Elaboracion documentacién técnica para la realizacion del prototipo.
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2. Realizacion de prototipos.
- Diferentes formas de obtener prototipos.
- Diferentes tipos de prototipos segun sea su funcion o destino.
- Maquetas a escala su funcion vy tipos.
- Prototipos reales y funcionales.
- Prototipos de estilo y visuales.
- Prototipos obtenidos mediante mecanizado directo.
- Prototipo colado en resinas mediante molde rigido o de silicona.
- Prototipo realizado en moldes de laminado.
- Prototipos de conjuntos mecanicos, obtenidos por ensamblaje de varios
elementos.
- Rapit Prototyping, tecnologia y tipos.
- Diferentes tipos de maquinas utilizadas en la fabricacién de prototipos.
- Materiales utilizados en la construccion de prototipos.

3. Verificacién de prototipos.
- Verificacion, retoques, ajustes y puesta a punto del prototipo.
- Evaluacion de las caracteristicas técnicas (propiedades elasticas, térmicas,
eléctricas, densidad y resistencia, ...).
- Tipos de ensayos.
- Destructivos.
- No destructivos.
- Analisis de resistencia, estabilidad y durabilidad.
- Documentacién de analisis y ensayos de prototipo.

Formacion a distancia:

Uni . Duracioén total en horas de las| N.° de horas maximas susceptibles

nidades formativas . . L. . ;
unidades formativas de formacion a distancia

Unidad formativa 1 - UF0447 90 40

Unidad formativa 2 - UF0448 90 30

Unidad formativa 3 - UF0449 50 30

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.
Para acceder a la unidad formativa 3 deben haberse superado las unidades formativas
1y 2.

Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos sefialados a
continuaciéon que asegure la formacion minima necesaria para cursar el médulo con
aprovechamiento:

Comunicacion en lengua castellana
Competencia matematica
Competencia digital

Competencia en tecnologia

MODULO FORMATIVO 2
Denominacién: Automatizacion de los productos

Cédigo: MF0106_3

cve: BOE-A-2009-13787
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Nivel de cualificacidon profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0106_3 Automatizar los productos de fabricacion mecanica
Duracion: 210 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: DISENO DE AUTOMATISMOS EN PRODUCTOS DE FABRICACION
MECANICA

Codigo: UF0450
Duraciéon: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Disefiar automatismos estableciendo la secuencia de funcionamiento y tipo de
tecnologia (electricidad, neumatica, hidraulica) que se debe utilizar en la automatizacién
de los sistemas de fabricacion, cumpliendo las normas de Prevencion de Riesgos
Laborales y Medio Ambiente.
CE1.1 Identificarlos sistemas usualmente utilizados para automatizarunamaquinade
produccion (robots, manipuladores, cintas de transporte, lineas de montaje,...).
CE1.2 Describir la simbologia y nomenclatura utilizada en la representacion de
secuencias de produccion.
CE1.3 Evaluar las ventajas e inconvenientes de la utilizacion de los distintos tipos
de tecnologia (eléctrica, neumatica, hidraulica,...), en funcion de las caracteristicas
del proceso que se va a automatizar.
CE1.4 Establecer el diagrama de flujo del proceso que hay que automatizar,
razonando el tipo de tecnologia (eléctrica, neumatica, hidraulica,...) que debe
utilizar.

Contenidos

1. Principios basicos de automatizacion.
- Fundamentos fisicos en electricidad, neumatica y hidraulica.
- Caracteristicas basicas de los sistemas y procesos automaticos.
- Evolucidn y prospectiva de los sistemas automaticos.
- Caracteristicas de los procesos continuos y secuenciales.
- Sistemas de automatizacion en procesos de obtencion de productos.

2. Diseno y representacion de automatismos.
- Técnicas de representacion de procesos.
- Diagramas de movimiento.
- Diagramas de mando.
- Diagramas de flujo.
- Diagramas funcionales: GRAFCET.

3. Elementos para la automatizacion.
- Elementos normalizados (tipos, caracteristicas, criterios de seleccion, calculo).
- Sistemas de mando, sensores, detectores, regulaciéon y PLC.

cve: BOE-A-2009-13787
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- Actuadores (lineales, de giro, proporcionales, etc...)

- Manipuladores, tipos y aplicaciones.

- Fijacion de actuadores en funcion de aplicacion, movimientos y esfuerzos.
- Acoplamientos entre actuador y aplicacion al producto.

4. Instrumentacion.
- Instrumentos basicos de medida de magnitudes en automatismos.
- Instrumentos y utiles de ajuste y verificacion de sistemas y componentes.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: AUTOMATISMOS ELECTRO-NEUMATICO-HIDRAULICOS EN
PRODUCTOS DE FABRICACION MECANICA

Cédigo: UF0451
Duracion: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde conla RP2y conla
RP3 en lo referido al origen eléctrico, neumatico o hidraulico de la energia utilizada.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar los elementos de potencia (actuadores), utilizados normalmente
en automatizacion electro-neumatico-hidraulica, con el fin de determinar su
comportamiento.
CE1.1 Relacionar los diferentes tipos de actuadores normalmente utilizados en
la automatizacion (motores de corriente alterna y continua, cilindros, motores de
pistones,...) con las caracteristicas de sus aplicaciones tipo y las prestaciones que
pueden suministrar.
CE1.2 Razonar las posibles soluciones de automatismos para seleccionar la
tecnologia mas adecuada al supuesto.
CE1.3 Seleccionar el actuador adecuado, en funcion de las solicitudes requeridas
(velocidad, fuerza, respuesta del sistema,...).
CE1.4 Determinar los sistemas de fijacién de los actuadores, en funcién de la
aplicaciéon requerida, teniendo en cuenta los movimientos y esfuerzos a los que
estan sometidos.
CE1.5 Definir el acoplamiento entre el actuador y la aplicacion.

C2: Analizar los distintos sensores utilizados en la deteccion de los diferentes
parametros relacionados con la fabricacion (velocidad, potencia, fuerza, espacio,
tiempo, temperatura,...) para su empleo en automatizacion.
CE2.1 Describir los diferentes tipos de sensores (encoders, tacometros, galgas
extensométricas,...), que se emplean normalmente en la automatizaciéon de
maquinas, relacionando sus caracteristicas con las aplicaciones.
CE2.2 Relacionar las caracteristicas de los sensores con las prestaciones (rango
de aplicacién, apreciacion, precision,...) que pueden suministrar.
CE2.3 Describir las ventajas e inconvenientes de los distintos sensores para
aplicaciones tipo.

C3: Analizar las posibles soluciones de mando (neumatico, eléctrico, hidraulico), de los
distintos actuadores utilizados en fabricacion, para su empleo en la automatizacion.
CE3.1 Describir las aplicaciones de mando hidraulico, neumatico, eléctrico, o sus
combinaciones, relacionando su funcionalidad, prestaciones y coste.
CE3.2 Describir las funciones que realizan los distintos componentes en los
circuitos de potencia y mando.
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CE3.3 Relacionar esquemas tipo de mando con las aplicaciones, en funcion de los
actuadores y variables que se deben controlar.

CE3.4 Realizar esquemas de potencia y mando hidraulicos, neumaticos y
eléctricos o sus combinaciones, para resolver distintos supuestos practicos de
automatismos secuenciales o combinacionales.

Contenidos

1. Sistemas automaticos de control eléctrico.
- Componentes de los sistemas automaticos eléctricos.
- Simbologia normalizada.
- Tipologia, funciones y caracteristica de los equipos, elementos y dispositivos.
- Elementos emisores de sefiales, tratamiento , mando y actuantes.
- Normativa de seguridad.

2. Sistemas automaticos de control electro-neumatico.
- Principios, leyes fisicas y propiedades de los gases.
- Latecnologia neumatica: caracteristicas técnicas y funcionales.
- Partes de las instalaciones electro-neuméticas.
- Produccién, distribucién i preparacién del aire comprimido.
- Simbologia normalizada.
- Tipologia, funciones y caracteristicas de los equipos, elementos y dispositivos.
- Elementos emisores de sefales, tratamiento, mando y actuantes.
- Normativa de seguridad.

3. Sistemas automaticos de control electro-hidraulico.
- Principios, leyes fisicas y propiedades de los liquidos.
- Latecnologia hidraulica: caracteristicas técnicas y funcionales.
- Partes de las instalaciones electro-hidraulicas.
- Produccion, distribucion i preparacién del aceite a presion.
- Simbologia normalizada.
- Tipologia, funciones y caracteristicas de los equipos, elementos y dispositivos.
- Elementos emisores de sefiales, tratamiento , mando y actuantes.
- Normativa de seguridad.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: SISTEMAS DE COMUNICACIONES Y TRANSMISION DE DATOS
EN LA INDUSTRIA DE PRODUCTOS DE FABRICACION MECANICA

Cédigo: UF0452

Duracién: 70 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 y con
la RP3 en cuanto a la tecnologia de comunicaciones a utilizar en los sistemas de
transmision de datos.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Identificar las posibilidades que ofrecen las tecnologias de comunicacion entre las
diferentes unidades que componen un sistema de fabricacion .
CE1.1 Reconocer esquemas con distintas configuraciones de comunicacion entre
los distintos componentes de un sistema de fabricacion.
CE1.2 Describir la funcién que realizan los distintos componentes utilizados en la
transmision de la informacion (redes de comunicacion, «kDNC» Control Numérico
Directo,...).

cve: BOE-A-2009-13787
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C2: Interpretar las especificaciones técnicas y funcionales de un proyecto de instalacién
y/o de integracion de sistemas de comunicacion industrial.

CE2.1 Describir los requisitos funcionales del proyecto, detallando los dispositivos
necesarios para cada funcioén, e identificando las distintas partes del sistema asi
como las interconexiones entre cada elemento.

CE2.2 Identificar las distintas arquitecturas y tecnologias utilizadas en instalaciones
de sistemas industriales.

CEZ2.3 Verificar los elementos que componen la instalacion e infraestructura de un
sistema de fabricacion industrial, de acuerdo con las especificaciones funcionales
del proyecto.

CE2.4 Realizar el disefio y la documentacion técnica que define el proyecto de
fabricacion:

Describir los requisitos funcionales del proyecto.

Identificar los elementos del sistema de fabricacién, tanto hardware como
software.

Identificar las distintas redes que forman el sistema de fabricacion.
Comprobar que los elementos del sistema cumplen con los requisitos
funcionales.

Verificar que la transmisién de datos de la instalacion cumple las
especificaciones.

Documentar los trabajos realizados segun unas especificaciones dadas.

Contenidos

1.

Fundamentos de electrénica digital.

- Tratamiento analégico y digital de la informacion.
- Algebra de Boole: variables y operaciones.

- Puertas logicas: tipo, funciones y caracteristicas.
- Simbologia normalizada.

Circuitos electréonicos de conversion analégica-digital (A/D) y digital-
analdgica (D/A).

- Sefiales analogicas, digitales y su tratamiento.

- Principios de la conversion analégica-digital A/D.

- Principios de la conversion digital-analogica D/A.

Ordenadores industriales.

- Sistemas informaticos: estructura, tipologia, configuraciones y caracteristicas.
- Unidad central y periféricos.

- Puertos de comunicacién y paralelo.

Redes de ordenadores.

- Estructura y caracteristicas.

- Organizacion del mensaje: sincrona y asincrona.
- Tipologia, partes y elementos de la redes.

- Redes locales de automatas.

Composicion de las redes locales.

- Servidores, distribuidores y enrutadores.

- Estaciones de trabajo.

- Tarjetas para comunicaciones, cables y conectores.
- Concentradores y multiplexores.

- Punto de acceso.

- Dialogo hombre-maquina.
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6. Transmision de datos.
- Transmisién analégica y digital.
- Medios fisicos de transmision: fibra éptica, par trenzado.
- Terminales de los sistemas.
- Sistemas de mando a distancia y telemetria.

Orientaciones metodoldgicas

Formacion a distancia:

. . Duracioén total en horas de las |N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas . . L. . K
unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 - UF0450 50 20
Unidad formativa 2 - UF0451 90 40
Unidad formativa 3 - UF0452 70 30

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.
Para acceder a la unidad formativa 3 deben haberse superado las unidades formativas
1y2.

Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos sefialados a
continuacion que asegure la formacion minima necesaria para cursar el modulo con
aprovechamiento:

Comunicacion en lengua castellana
Competencia matematica
Competencia digital

Competencia en tecnologia

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: DOCUMENTACION TECNICA PARA PRODUCTOS
Caédigo MF0107_3

Nivel de cualificaciéon profesional: 3

Asociado a la Unidad Competencia:

UC0107_3 Elaborar la documentacién técnica de los productos de fabricacion
mecanica

Duracion horas 160

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: REPRESENTACION GRAFICA PARA PRODUCTOS DE
FABRICACION MECANICA

Cédigo: UF0453

cve: BOE-A-2009-13787
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Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 y la
RP2 en lo referido a la realizacion de planos de productos de fabricacion mecanica y
esquemas de automatizacién con medios convencionales.

Capacidades y criterios de evaluacidn

C1: Realizar dibujos de productos de fabricaciéon mecanica en dos o tres dimensiones,
en soporte tradicional.
CE1.1 Seleccionar el sistema de representacion grafica mas adecuado para
representar la solucion constructiva.
CE1.2 Preparar los instrumentos de representacion y soporte necesarios.
CE1.3 Realizar el dibujo de la solucion constructiva del producto de fabricacion
mecanica segun las normas de representacion grafica.
CE1.4 Dibujarlaforma, dimensiones (cotas, tolerancias dimensionales, geométricas
y superficiales), tratamientos, elementos normalizados, y materiales.
CE1.5 Realizar un dibujo completo de manera que permita el desarrollo y construccion
de la pieza, utillaje o herramienta.
CE1.6 Proponer posibles mejoras de los utiles y herramientas disponibles.
CE1.7 Realizar los planos de vistas y secciones en soporte tradicional.
CE1.8 Acotar, con la simbologia correspondiente los planos de las piezas.
CE1.9 Seleccionar correctamente los diferentes tipos de elementos mecanicos
normalizados, a partir de catalogos comerciales.
CE1.10 Representar correctamente los elementos mecanicos normalizados.

Contenidos

1. Representacion grafica aplicada al disefio de productos mecanicos.
- Sistemas de representacion.
Dibujo Técnico.
- Tipos de lineas normalizadas.
- Vistas.
- Cortes y secciones.
- Acotado.
- Interpretacion de planos de piezas.
- Conjuntos, subconjuntos y despieces.
- Representacion de elementos normalizados.
- Uniones fijas y desmontables.
- Elementos de maquinas.
- Ajustes.
- Tolerancias dimensionales y de formas.
- Acabados superficiales.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: ELABORACION DE DOCUMENTACION TECNICA, EMPLEANDO
PROGRAMAS CAD-CAM PARA FABRICACION MECANICA

Codigo: UF0454
Duracion: 90 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 y la

RP2 en lo referido a la realizacion de planos de productos de fabricacion mecanica y
esquemas de automatizaciéon con medios informaticos.
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Capacidades y criterios de evaluacidn

C1. Realizar dibujos de productos de fabricacién mecanica en dos y tres dimensiones,
en soporte informatico, con un programa de dibujo asistido por ordenador. (CAD-CAM).
CE1.1 Seleccionar el sistema de representacién grafica mas adecuado para
representar la solucion elegida.
CE1.2 Preparar los instrumentos de representacion y soportes necesarios.
CE1.3 Realizar el dibujo de la solucién constructiva adoptada segun las normas de
representacion grafica.
CE1.4 Identificar la forma, dimensiones (cotas, tolerancias dimensionales,
geométricas y superficiales), tratamientos, elementos normalizados, y materiales.
CE1.5 Realizar un dibujo completo de manera que permita el desarrollo y construccion
del producto de fabricacién mecanica.
CE1.6 Proponer posibles mejoras de los utiles y herramientas disponibles.
CE1.7 Realizar los planos de vistas y secciones en CAD.
CE1.8 Acotar, con la simbologia correspondiente los planos de los productos de
fabricacion mecanica.
CE1.9 Seleccionar correctamente los diferentes tipos de elementos mecanicos
normalizados, a partir de catalogos comerciales.
CE1.10 Representar correctamente los elementos mecanicos normalizados.

C2: Representar esquemas de automatizacion, de circuitos neumaticos, hidraulicos y
eléctricos.
CE2.1 Identificar los elementos que intervienen en los sistemas de automatizacion.
CE2.2 Ordenar la informacién necesaria que aparece en un mismo plano.
CE2.3 Representar de acuerdo con la normativa, los esquemas neumaticos,
hidraulicos y eléctricos, que forman parte de la documentacion técnica referente a
la automatizacién del producto.

C3. Elaborar programas de control numérico, CNC, para la fabricacion de productos de
fabricacién mecanica en centros de mecanizado, atendiendo al proceso de fabricacion,
consiguiendo la calidad adecuada y respetando las normas de Prevencion de Riesgos
Laborales y Medio Ambiente .
CE3.1 Realizar el programa de acuerdo con las especificaciones del manual de
programacion CNC usado, con la secuenciacion y codificacion de las operaciones, a
partir de los planos del producto de fabricacidon mecanica.
CE3.2 Introducir los datos de herramientas y los traslados de origen.
CE3.3 Introducir los datos tecnoldgicos en el programa de mecanizado para la
optimizacién del tiempo de mecanizado.
CE3.4 Verificar el programa, en su viabilidad y sintaxis, simulando el mecanizado
en ordenador y controlando las normas de Prevencion de Riesgos Laborales y
Medio Ambiente
CE3.5 Corregir los errores detectados en la simulacion.
CE3.6 Guardar el programa en la estructura de archivos generada.

Contenidos

1. Elaboracion de planos de piezas y esquemas de sistemas automaticos
empleando CAD.
- Configuracién de parametros del programa de disefio utilizado.
- Captura de componentes en las librerias del programa de disefio utilizado.
- Creacion e incorporaciéon de nuevos componentes.
- Eleccidn de las vistas y detalles de las piezas a representar.
- Realizacién de los planos constructivos de los productos.
- Representacion de procesos, movimientos, mandos y diagramas de flujo.

cve: BOE-A-2009-13787



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Miércoles 26 de agosto de 2009 Sec. I

Pag. 73144

Edicion de atributos.

Realizacion de los esquemas de automatizacion.
Interconexion de componentes.

Obtencion del listado de conexiones.

Creacion de ficheros (componentes y conexiones).
Impresién de planos.

2. Disefo de productos y procesos de fabricaciéon mecanica empleando CAD-
CAM.

Andlisis del producto y elaboracion del proceso de disefio.

Sistemas y procesos de transferencia y carga de programas CAM.
Identificacion de las especificaciones técnicas de los planos (medidas,
tolerancias, materiales, tratamientos).

Asignacion de herramientas y medios auxiliares en mecanizacion.

Simulacién, verificacién y optimizacién de programas CAM.

Transferencia de la programacién CAM a la maquina de control numeérico.

3. Realizacion de programas de mecanizado en CNC.

Estudio del producto y del proceso de mecanizado.

Lenguajes de programacion I1SO y otros.

Tecnologia de programacion CNC.

Identificacion de las especificaciones técnicas de los planos de fabricacion
(medidas, tolerancias, materiales, tratamientos).

Asignacion de herramientas y medios auxiliares para una mecanizacion
determinada.

Sistemas y procesos de transferencia y carga de programas CNC en el centro
de mecanizado.

Simulacién, verificacion y optimizacion de programas CNC.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominaciéon: GESTION DOCUMENTAL DEL PRODUCTO DE FABRICACION
MECANICA

Cédigo: UF0455

Duracioén: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3 y la

RP4

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Elaborar el dossier técnico del producto de fabricacion mecanica.
CE1.1Elaborarlasinstruccionesy manuales necesarios para el usoy mantenimiento
del producto desarrollado utilizando aplicaciones informaticas.

CE1.2 Elaborar el dossier del proyecto integrando memorias, planos, esquemas,
planos de montaje, instrucciones de mantenimiento,...

CE1.3 Describir los procedimientos de actualizacion de la informacion grafica del
proyecto, asi como la gestién documental

CE1.4 Elaborar informe en cuanto a la normas de Prevencién de Riesgos Laborales
y Medio Ambiente a tener en cuenta.

Contenidos

1. Informatica de usuario.

Procesadores de texto:

- Creacion de ficheros de texto.
Bases de datos.
Hojas de calculo.
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- Presentaciones.
- Paginas Web.
- Internet para el desarrollo profesional.

2. Gestion documental.

- Procedimientos de actualizacién de documentos:
- Orden, secuencia y estructuracion de la documentacion de los productos.
- Aportaciones documentales al manual de calidad (trazabilidad, procesos,

procedimientos, ...).

- Dossier técnico del proyecto.
- Memoria.
- Planos.
- Lista de materiales.
- Pliego de condiciones.
- Presupuesto.

- Organizacion de la informacion de un proyecto:
- Consulta del sistema PDM/PLM.
- Gestion de datos del producto, versiones, autorizaciones.
- Gestion del producto a lo largo del ciclo de vida.

- Manual de uso del producto:
- Manual de utilizacion.
- Instrucciones de mantenimiento.
- Normativa aplicable al producto (marcaje CE, seguridad y reciclaje).

- Procedimientos de actualizacién de documentos

Orientaciones metodoldgicas
Formacion a distancia:

. . Duracion total en horas de las | N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas . . L . h
unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 - UF0453 40 20
Unidad formativa 2 - UF0454 90 60
Unidad formativa 3 - UF0455 30 20

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.
Para acceder a la unidad formativa 3 deben haberse superado las unidades formativas 1y 2.

Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos sefalados a
continuacion que asegure la formacion minima necesaria para cursar el médulo con
aprovechamiento:

e Comunicacién en lengua castellana
Competencia matematica
Competencia digital
Competencia en tecnologia

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE DISENO DE
PRODUCTOS DE FABRICACION MECANICA:

Cédigo: MP0096
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Capacidades y criterios de evaluacidn
C1: Disenar productos de fabricacion mecanica teniendo en cuenta las especificaciones
técnicas recibidas.
CE1.1 Participar en el disefio de productos de fabricacion mecanica, comprobando
que se ajustan a las instrucciones recibidas.
CE1.2 Identificar los diferentes tipos de materiales utilizados en la produccion de
productos de fabricacién mecanica, en funcién de las solicitaciones a que estan
sometidos.
CE1.3 Relacionar las diferentes formas constructivas de los productos segun los
esfuerzos a que estan sometidos los productos de fabricacion mecanica.
C2: Establecer la secuencia de funcionamiento y tipo de tecnologia (eléctrica,
neumatica, hidraulica) que se debe utilizar en la automatizacion de los procesos de
automatizacion de la produccién, cumpliendo las normas de Prevencion de Riesgos
Laborales y Medio Ambiente.
CE2.1 Identificar los sistemas usualmente utilizados para automatizar una
magquina de produccion (robots, manipuladores, cintas de transporte, lineas de
montaje,...).
CE2.2 Describir la simbologia y nomenclatura utilizada en la representacion de
secuencias de produccion.
CE2.3 Evaluar las ventajas e inconvenientes de la utilizacion de los distintos tipos
de tecnologia (eléctrica, neumatica, hidraulica), en funcion de las caracteristicas
del proceso que se va a automatizar.
CE2.4 Establecer el diagrama de flujo del proceso que hay que automatizar,
razonando el tipo de tecnologia (eléctrica, neumatica, hidraulica) que debe utilizar
y teniendo en cuenta las normas de Prevencién de Riesgos Laborales y de Medio
Ambiente.
C3: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE3.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como en
los trabajos a realizar.
CE3.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE3.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE3.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE3.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE3.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccién del medio ambiente.
Contenidos
1. Analisis del comportamiento de los materiales empleados en maquinas.
- Materiales: caracteristicas (resistencia, maquinabilidad, costes,...).
- Tratamientos térmicos y superficiales.
- Seleccién del material en funcién de las solicitaciones requeridas.
2. Diseio de elementos mecanicos y mecanismos a partir de los
anteproyectos.
- Relacién de los procesos de fabricacion con las formas y calidades a obtener.
- Analisis comportamiento de los 6rganos de maquinas dependiendo de su forma
constructiva. 3
- Dimensionado de elementos de maquinas a partir de calculos, abacos, tablas,... g
- Elementos normalizados. 3
3. Secuenciacion de las fases en los procesos de fabricacion. &
- Organizacion y disposicion del espacio, herramientas y materiales del puesto %
de trabajo. 3
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- Procedimientos y preparacion de maquinas, equipos y herramientas.
- Interpretacion de planos, 6rdenes de trabajo y otra documentacién técnica.
- Limpieza de maquinas, equipos y herramientas.

2. Integracion y comunicacion en el centro de trabajo.
- Comportamiento responsable en el centro de trabajo.
- Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.
- Interpretacion y ejecucién con diligencia las instrucciones recibidas.
- Reconocimiento del proceso productivo de la organizacién.

- Utilizacion de los canales de comunicacion establecidos en el centro de

trabajo.

- Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.
- Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y

proteccion del medio ambiente.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Moédulo Formativo

Titulacion requerida

*Experiencia profesional requerida
en el ambito de la unidad de
competencia

MF0105_3:
Disefio de productos

Licenciado en maquinas navales
Ingeniero Industrial

Ingeniero naval

Ingeniero de materiales

Ingeniero de Organizacion Industrial
Ingeniero Técnico Industrial
Diplomado en maquinas navales

2 afios

MF0106_3:
Automatizacion de
los productos

Licenciado en maquinas navales
Ingeniero Industrial

Ingeniero naval

Ingeniero de materiales

Ingeniero de  Automatica vy
Electrénica Industrial

Ingeniero Técnico Industrial
Diplomado en maquinas navales

2 afios

MF0107_3:

Documentacioén
técnica para
productos

Licenciado en maquinas navales
Ingeniero Industrial

Ingeniero naval

Ingeniero de materiales

Ingeniero de Organizacion Industrial
Ingeniero Técnico Industrial
Diplomado en maquinas navales

2 afios

(*) 2 Afos de experiencia profesional en los 5 ultimos afos.

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO:

Espacio Formativo

Superficie m?

Superficie m?

15 alumnos 25 alumnos
Aula de Gestion 45 60
Taller de Automatismos 150 200
Taller de Ensayos y Prototipos 150 200

cve: BOE-A-2009-13787
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Espacio Formativo M1 M2 M3
Aula Gestion X X X
Taller de Automatismos X
Taller de Ensayos y Prototipos X X
Espacio Formativo Equipamiento

- Equipos audiovisuales

- PCs instalados en red, cafién de proyeccion e internet
- Software especifico de la especialidad

- Pizarras para escribir con rotulador

- Rotafolios

- Material de aula

- Mesa y silla para formador

- Mesas y sillas para alumnos

Aula de Gestion

- Herramientas manuales.

- Instrumentos de medida (polimetros, flexometro, presostatos).

- Equipos de automatismos neumaticos-hidraulicos dotados (grupos
de presion, unidades de mantenimiento, aparatos de medida y
regulacion en equipo, actuadores lineales, actuadores de giro,
actuadores proporcionales, vavulas lineales y proporcionales,
sensores, detectores, conectores, tuberia, etc.)

- Automatismos eléctricos PLC

- Contactores y auxiliares de mando, relés y temporizadores,
unidades de Senalizacion, pulsadores, finales de Carrera,
detectores fotoeléctricos, capacitativos, etc.

- Equipos de proteccion individual y colectiva.

Taller de Automatismos

- Maquinas de medicién dimensional, escaner digital 3D o similar

- Maquinas para realizacion de rapit prototyping impresiéon 3D,
sinterizado o similar).

- Maquina mini fresadora con herramientas y portaherramientas.

Taller de Ensayos y | - Maquinas herramientas portatiles (taladro universal, con accesorios,
Prototipos sierra de calar, amoladora...)

- Herramientas manuales.

- Instrumentos de medida y verificacion (metro, calibre pie de rey,
micrémetro, goniometro, durémetro.)

- Equipos de proteccién individual y colectiva.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal
y seguridad de los participantes.

En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.

Aquellas practicas que puedan requerir de instalaciones dificiles de ubicar en los
centros debido al coste econdmico y/o de infraestructura podran ser sustituidas
mediante soportes de aprendizaje interactivos que hayan sido realizados en centros
reales de produccion.

cve: BOE-A-2009-13787
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ANEXO IV
IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacion: Fabricacion y montaje de instalaciones de tuberia industrial
Cédigo: FMEC0108
Familia Profesional: Fabricacion mecanica
Area profesional: Construcciones metalicas
Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Cualificacion profesional de referencia:

FME351_2 Fabricacion y montaje de instalaciones de tuberia industrial (RD 1699/2007,
de 14 de Diciembre)

Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UC1142_2: Trazar y mecanizar tuberias.
UC1143_2: Conformar y armar tuberias.
UC1144_2: Montar instalaciones de tuberia.

Competencia general:

Realizar operaciones de elaboracion, ensamble y montaje de tuberias, accesorios
y elementos incorporados, asi como operaciones basicas de unién, siguiendo los
procedimientos establecidos, interpretando planos y documentacion técnica, atendiendo
y respetando en todo momento las normas de calidad, medio ambiente y prevencion de
riesgos laborales.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Este profesional se integra en el area de produccion. Depende organicamente de un
mando intermedio. En determinados casos puede tener bajo su responsabilidad a
operarios, dependiendo directamente del responsable de produccion.

Sectores productivos:

Desarrolla su actividad en el sector de la construccion y reparacion naval, industrias
petroquimica y afines, talleres metalurgicos, talleres de caldereria, entre otros.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

7513.012.7 Calderero-tubero
7513.011.8 Tubero industrial.
7513.009.7 Tubero naval

Duracion de la formacién asociada: 530 horas

cve: BOE-A-2009-13787
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Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF1142_2: Trazado y mecanizado de tuberias (150 horas)

e UF0494: (Transversal) Interpretacion de planos en la fabricacion de tuberias (50
horas)

e UF0495: Trazado de desarrollos en tuberias (40 horas)

e UF0496: Corte y mecanizado de tuberias (60 horas)

MF1143_2: Conformado y armado de tuberias (160 horas)

e UF0494: (Transversal) Interpretacion de planos en la fabricacion de tuberias (50
horas)

e UF0497: Conformado y curvado en la fabricacion de tuberias (40 horas)

e UF0498: Armado de tuberias (70 horas)

MF1144_2: Montaje de tuberias (190 horas)

e UF0499: Organizacion y desarrollo del montaje de tuberias (60 horas)
e UF0500: Montaje de soportes y ensamblaje de tuberias (50 horas)

e UF0501: Soldadura en el montaje de tuberias (80 horas)

MP0107: Modulo de practicas profesionales no laborales de Fabricacion y montaje de
instalaciones de tuberia industrial (80 horas)

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacién: TRAZAR Y MECANIZAR TUBERIAS

Nivel: 2

Cadigo: UC1142_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn

RP1: Obtener la informacién necesaria para el trazado y mecanizado de tuberias,
interpretando planos, hojas de instrucciones, documentacién técnica y 6rdenes de
trabajo.
CR1.1 La informacion necesaria para el manejo de las maquinas y herramientas
se obtiene de la interpretacion de la documentacion de ingenieria de produccion
(grafica, técnica, u otra).
CR1.2 La informacién técnica para el proceso de trazado y mecanizado se obtiene
interpretando los planos de tuberias de representados en sistemas ortogonales
(americano, europeo) isométricos o esquematicos.
CR1.3 Las especificaciones referentes a las maquinas y herramientas se se
ajustan a lo indicado en la documentacion técnica.
CR1.4 El programa de trabajo se elabora estableciendo las duraciones y métodos
a emplear en la elaboracion de las tuberias.
CR1.5 Las operaciones y parametros de autocontrol para el trazado y mecanizado
de tuberia se obtienen interpretando la documentacion técnica.
CR1.6 La informacidon obtenida se documenta, clasifica y organiza.

RP2: Organizar el puesto de trabajo acopiando materiales, preparando y manteniendo
equipos, herramientas, instrumentos y protecciones de trabajo, para hacer posible la
mecanizacion de tuberias en taller de acuerdo con las normas de calidad y prevencién
de riesgos laborales y ambientales.

cve: BOE-A-2009-13787
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CR2.1 El acopio y disposicion de todos los elementos y materiales necesarios para
la mecanizacion de la tuberia, se efectiia de acuerdo a los criterios de materiales
y servicios determinados en planos, isométricas o lista de materiales.

CR2.2 El acopio y disposicion de todos los equipos de proteccion individual necesarios,
son los requeridos para realizar todas las operaciones de mecanizado de tuberia.
CR2.3 Las maquinas y herramientas se seleccionan en funcién de las
especificaciones de la documentacion técnica.

CR2.4 Las maquinas y herramientas se preparan segun instrucciones de uso del
fabricante y requerimientos de mantenimiento.

CR2.5 Los sistemas de prevencion de riesgos laborales en elevacion y transporte,
se aplican utilizando la mejor técnica para el acopio de los materiales necesarios.
CR2.6 El funcionamiento de los equipos o0 maquinas para el trazado y mecanizado
de tuberia se garantiza mediante el cumplimiento del plan de mantenimiento.
CR2.7 Los medios y equipos requeridos se ubican y dejan preparados para su
utilizacion.

RP3: Trazar y cortar tuberias con las herramientas requeridas para obtener los tramos
especificados en los documentos técnicos, cumpliendo las normas de calidad y
prevencion de riesgos laborales y ambientales.
CR3.1 El trazado para corte y su posterior curvado se realiza teniendo en cuenta
el espacio necesario para situar las mordazas al inicio del curvado y se le da el
sobrelargo necesario donde lo necesite.
CR3.2 El trazado se realiza contemplando el aprovechamiento maximo de los
materiales.
CR 3.3 Las piezas se identifican mediante el marcado y etiquetado.
CR3.4 El marcado realizado con los granetes se ajusta a las lineas trazadas o
puntos de referencia.
CR3.5 Las técnicas de corte previstas se aplican siguiendo las instrucciones de
trabajo recibidas.
CR3.6 La técnica de corte se aplica controlando los parametros de avance,
profundidad, velocidad, presion, consumo, tipo de gas, distancia de la boquilla,
entre otros, asi como las caracteristicas de los materiales especificos (espesor,
diametro, tipo de material, u otros).

RP4: Mecanizar las tuberias segun requerimientos de su posterior armado, unién o
montaje de las partes que conforman los elementos de tuberia, cumpliendo las normas
de calidad y de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CR4.1 Los bordes se preparan segun requerimientos para su posterior armado o
soldeo.
CR4.2 Las operaciones de mecanizado se efectuan teniendo en cuenta el elemento
0 equipo a unir.
CR4.3 El achaflanado de bordes se hace teniendo en cuenta las dimensiones
necesarias para realizar posteriormente la soldadura.
CR4.4 El roscado se realiza respetando los parametros de longitud, angulo,
diametro, paso y profundidad.
CR4.5 EIl extrusionado y el abocardado se realiza respetando los parametros
requeridos para la soldadura.
CR4.6 El rebordeado se realiza respetando los parametros determinados por el
procedimiento.
CRA4.7 Los procesos de mecanizado se realizan cumpliendo las normas de uso de
los equipos y normas de seguridad

Contexto profesional

Medios de produccion y/o creacion de servicios
Herramientas de trazado. Instrumentos de medida y verificacion. Roscadora.
Taladros. Sierra. Caladora. Rebarbadora. Refrentadora y biseladora. Extrusionadora.

cve: BOE-A-2009-13787
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Rebordeadora. Medios de elevacionytransporte. Maquinas manuales, semiautomaticas
y autométicas para corte mecanico, oxicorte y plasma. Equipos de proteccién personal
y medioambiental.

Productos o resultado del trabajo
Tramos de tuberia preparados para su conformado y armado.

Informacion utilizada o generada

Planos generales, isométricos, croquis, plantillas, esquemas e instrucciones de trabajo.
Lista de materiales: normalizacion de tuberia, accesorios y materiales. Normas de
calidad. Normas de prevencion de riesgos laborales y medioambientales. Normas de
autocontrol.

Unidad de competencia 2
Denominacién: CONFORMAR Y ARMAR TUBERIAS

Nivel: 2
Cédigo: UC1143 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP1: Obtener la informaciéon necesaria para el conformado y armado, interpretando
planos, hojas de instrucciones, documentacién técnica y 6rdenes de trabajo.
CR1.1 La informacidén necesaria para el manejo de las maquinas y herramientas
se obtiene de la interpretacion de la documentacion de ingenieria de produccion
(grafica, técnica, u otra).
CR1.2 La informacién técnica para el proceso de conformado y armado se obtiene
interpretando los planos de tuberias representados en sistemas ortogonales
(americano, europeo) isométricos o0 esquematicos.
CR1.3 Las operaciones y parametros de autocontrol para el conformado y armado
de las tuberias se obtienen interpretando la documentacién técnica.
CR1.4 La informacidn obtenida se documenta, clasificandola y organizandola.

RP2: Preparar el puesto de trabajo acopiando materiales, preparando y manteniendo
equipos, herramientas, instrumentos y protecciones de trabajo, para hacer posible el
conformado y armado de tuberias en taller, de acuerdo con las normas de calidad y
prevencion de riesgos laborales y ambientales.
CR2.1 El acopio y disposicidon de todos los elementos y materiales necesarios
para el conformado y armado de tuberia, se efectia en base a los criterios de
materiales y servicios determinados en planos, isométricas o lista de materiales.
CR2.2 El acopio y disposiciéon de todos los equipos de proteccion individual
necesarios, son los requeridos para realizar las operaciones de conformado y
armado de tuberia.
CR2.3 Las maquinas y herramientas se seleccionan en funcién de las
especificaciones de la documentacién técnica.
CR2.4 Las maquinas y herramientas se preparan segun instrucciones de uso del
fabricante y requerimientos de mantenimiento.
CR2.5 Los sistemas de prevencion de riesgos laborales, se aplican siguiendo las
instrucciones del plan de seguridad establecido para el conformado y armado.
CR2.6 El funcionamiento de los equipos 0 maquinas utilizados en el conformado
y armado de tuberia se garantiza mediante el cumplimiento del plan de
mantenimiento.
CR2.7 Los medios y equipos requeridos se ubican y dejan preparados para su
utilizacion.

cve: BOE-A-2009-13787



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO Stat
Miércoles 26 de agosto de 2009 Sec.l. Pag. 73153

RP3: Conformar tuberias para su posterior armado, empleando los equipos vy
herramientas apropiadas, cumpliendo las normas de calidad, y de prevencién de
riesgos laborales y ambientales.
CR3.1 La matriz, radio, avance, mandril, tramos rectos, longitud de curvado, reviros
o giros y angulo de curvatura de la tuberia se ajustan a las especificaciones de
construccion.
CR3.2 Las maquinas se preparan con el utillaje requerido para efectuar el curvado
sin deformaciones (arrugas, ovalamientos, grietas, u otras).
CR3.3 En el curvado en caliente, se selecciona la boquilla en funcién del material,
y el relleno del tubo en caso necesario, lo que permite obtener el radio de curvatura
sin deformaciones.
CR3.4 La programacion de las secuencias del curvado en frio se realiza teniendo
en cuenta los diametros, radios, espesores, calidad del material, ademas de las
caracteristicas de la maquina utilizada, y considerando la necesidad de efectuar o
no un recocido previo.
CR3.5 El proceso de conformado se realiza respetando las instrucciones de uso de
equipos y maquinas y cumpliendo las nhormas de prevencion de riesgos laborales
y ambientales.

RP4: Armar tramos de tuberia, bridas e injertos con la ayuda de los Utiles apropiados y
mediante punteo (incluyendo el punteo por TIG) segun las especificaciones prescritas
para el montaje de las tuberias, cumpliendo las normas de calidad y de prevencion de
riesgos laborales y ambientales.
CR4.1 La soldadura por capilaridad se obtiene consiguiendo la holgura requerida
entre tubos y accesorios.
CR4.2 El alineado en el montaje se consigue con un perfecto posicionado de las
bridas en el tubo.
CR4.3 El armado se efectua de acuerdo con las proyecciones indicadas en las
isométricas o planos constructivos.
CR4.4 Las secuencias del armado se realizan siguiendo el procedimiento
establecido (acoplar, alinear y fijar).
CR4.5 Los puntos de soldadura se realizan en el lugar adecuado y con el
procedimiento establecido, incluyendo el punteo con TIG.
CRA4.6 El trabajo realizado se verifica que cumple las condiciones y especificaciones
requeridas de montaje.
CR4.7 Las piezas se identifican mediante el marcado y el etiquetado.

RP5: Realizar las operaciones de tratamiento que permitan dejar las tuberias en las
condiciones 6ptimas de servicio, cumpliendo las normas de calidad y de prevencion
de riesgos laborales y ambientales.
CR5.1 La tuberia se trata para obtener el grado de acabado exigido en
especificaciones, 6rdenes de trabajo, sociedades de clasificacion y exigencias de
los servicios a que ira destinado el tubo
CR5.2 El tratamiento final se efectia en el orden secuencial especificado en las
6rdenes de trabajo y con las técnicas indicadas para cada uno de los procesos.
CR5.3 Las operaciones de limpieza y decapado se realizan con los parametros
propios de cada uno de los tratamientos.
CR5.4 La tuberia se protege de la forma especificada tras el tratamiento
de finalizaciéon del tubo y antes de ser montada, para evitar deterioros del
tratamiento.

Contexto profesional

Medios de produccion y/o creacion de servicios

Instrumentos de medida y verificacién. Curvadoras. Terrajas y herramientas de
conformado. Medios de elevacion y transporte. Maquinas manuales, semiautomaticas
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y automaticas para corte y soldadura. Utiles y herramientas para el armado. Equipos
de proteccion personal y ambiental.

Productos o resultado del trabajo
Tuberias terminadas, tratadas y preparadas para su montaje.

Informacion utilizada o generada

Planos generales, isométricos, croquis, plantillas, esquemas e instrucciones de
trabajo. Lista de materiales: normalizacion de tuberia, accesorios y materiales. Normas
de calidad. Normas de prevencion de riesgos laborales y ambientales. Normas de
autocontrol.

Unidad de competencia 3

Denominacién: MONTAR INSTALACIONES DE TUBERIA
Nivel: 2

Cadigo: UC1144_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn

RP1: Preparar el puesto de trabajo, acopiando materiales, preparando y manteniendo
equipos, herramientas, instrumentos y protecciones de trabajo, para hacer posible el
montaje de tuberias en mddulos, bloques y subbloques, de acuerdo con las normas de
calidad, y de prevencion de riesgos laborales y ambientales.
CR1.1 El acopio y disposicion de todos los elementos necesarios para el montaje
de tuberias, se efectia de acuerdo a los criterios de necesidades materiales y
servicios, determinados en los planos, isométricas o listas de materiales.
CR1.2 Las maquinas y herramientas se seleccionan en funcién de las
especificaciones de la documentacion técnica.
CR1.3 Las maquinas y herramientas se preparan segun instrucciones de uso del
fabricante y requerimientos de mantenimiento.
CR1.4 EIl acopio y disposicion de todos los equipos de proteccion individual
necesarios, se hace en funciéon de los requerimientos de las operaciones de
montaje de tuberia.
CR1.5 Los accesorios, valvulas y pequefios equipos se acopian segun necesidades
del montaje a realizar.
CR1.6 El montaje se realiza siguiendo los pallets confeccionados a partir de la
informacion, planos, reglamentos y especificaciones prescritas.
CRA1.7 Elcontrolde funcionamiento de los equipos, se realiza siguiendo instrucciones
que permiten detectar anomalias que se subsanan con el mantenimiento de uso.
CR1.8 Los sistemas de prevencion de riesgos laborales, se aplican siguiendo las
instrucciones del plan de seguridad establecido para el conformado y armado.

RP2: Elaborar las plantillas y planos isométricos que definan los tramos de tuberias
para su posterior armado y montaje, de acuerdo a los planos y documentos técnicos
del proyecto.
CR2.1 La tuberia esquematica se elabora segun los criterios que se establezcan en
planos y documentos técnicos del proyecto y segun los criterios que la inspeccién
de las sociedades de clasificacion establecen.
CR2.2 La instalacién se comprueba que permite un facil desmontaje de otras
tuberias, teniendo en cuenta interferencias con otros servicios y el impacto
visual.
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CR2.3 Las plantillas y planos isométricos para tubo de cierre o tuberias de reducido
didmetro se elaboran teniendo en cuenta interferencias con otros servicios, el
desmontaje de otras tuberias o equipos y el impacto visual.

CR2.4 Las plantillas se elaboran con el espesor y contrafuertes necesarios, para
evitar deformaciones en su manejo.

RP3: Montar los soportes que faciliten el ensamble del conjunto de tuberias y accesorios
en obra, cumpliendo las normas de calidad y de prevencion de riesgos laborales y
medioambientales.
CR3.1 Los soportes se situan adecuadamente para evitar tensiones y vibraciones
de la tuberia y equipos.
CR3.2 En la colocacién de los soportes para tuberia se determina la necesidad o
no de utilizar reforzado en la estructura para evitar deformaciones o roturas.
CR3.3 Los puntos fijos que puedan deformar tanto la estructura como la tuberia,
se montan de forma que permitan trabajar perfectamente las liras o juntas de
dilatacion.
CR3.4 Los materiales que por las caracteristicas de su composicién no puedan
estar en contacto con otros o que por su movimiento de dilatacién puedan
dafar la superficie, se detectan y protegen con materiales mas blandos o segun
requerimientos indicados.

RP4: Posicionar, acoplar y fijar (incluyendo el punteo por TIG) los conjuntos de tuberias
y accesorios necesarios, para el montaje de las tuberias, empleando los equipos
necesarios y de acuerdo con las especificaciones técnicas, cumpliendo las normas de
calidad y de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CR4.1 La tuberia se monta siguiendo los puntos de referencia indicados en los
planos de montaje, y el procedimiento establecido (posicionado, acoplado y
fijado).
CRA4.2 El posicionamiento del conjunto de tuberias y accesorios se realiza dentro
de las tolerancias admisibles para su union posterior.
CR4.3 Los puntos de soldadura se realizan en el lugar adecuado y con el
procedimiento establecido (incluyendo el punteo con TIG).
CR4.4 Las penetraciones se realizan y los pasatabiques se colocan siguiendo las
indicaciones de las isométricas o planos de montaje.
CRA4.5 Las juntas de expansion estan colocadas, libres de tension, a la distancia
indicada por el fabricante.
CR4.6 El nivelado y aplomado de tuberias se realiza mediante niveles
convencionales, nivel 6ptico, mangueras de agua o laser cumpliendo las
especificaciones técnicas.
CR4.7 En uniones por bridas, se aproximan y orientan los taladros, empleando
barras de punta y tornillos largos, se colocan juntas adecuadas a la unién,
se aprietan los tornillos de forma secuencial, en cruz y el par de apriete es el
especificado.
CR4.8 El autocontrol del trabajo realizado se efectia cumpliendo con los
requerimientos especificados.

RP5: Realizar las pruebas de estanqueidad y puesta a punto final de la instalacion
para comprobar que la misma se ajusta a las especificaciones prescritas, cumpliendo
las normas de calidad y de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CR5.1 Las pruebas se realizan de acuerdo a la especificacion prescrita y segun la
normativa y reglamentacion en vigor.
CR5.2 Las uniones soldadas se revisan para detectar posibles fisuras y pérdidas.
CR5.3 Los elementos, equipos e instrumentos que puedan ser dafiados por la
presion de prueba se comprueba su proteccion.
CR5.4 En el desarrollo de la prueba se controlan todos los parametros que
intervienen (tiempos, temperatura, presion, u otros).

cve: BOE-A-2009-13787
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CR5.5 Los elementos de seguridad y control (valvulas termostaticas y de seguridad,
u otros), se comprueban especialmente, asi como el correcto funcionamiento de
los indicadores de temperatura y presion.

RP6: Realizar soldaduras sencillas con las técnicas mas comunes (electrodo,
semiautomatica MIG MAG, oxigas, soldeo por capilaridad, por resistencia para
esparragos, soldeo de plasticos y sus derivados y unién con adhesivos) en distintas
calidades de material de base y en las posiciones mas habituales, para unir tramos
de tuberia, cumpliendo las normas de calidad y de prevencion de riesgos laborales y
ambientales.

CR6.1 Los bordes que hay que unir se preparan segun especificaciones o normas

establecidas.

CR6.2 Los parametros de las maquinas de soldar se fijan, de acuerdo con la

soldadura que se debe realizar.

CR6.3 Los materiales de base a utilizar, aceros al carbono, aceros inoxidables

austeniticos, cobres, latones y plasticos son los requeridos por los procedimientos

de soldadura.

CR6.4 El soldeo se realiza en las posiciones mas comunes y cumple las normas de

calidad especificadas en su campo, en cuanto a la calidad superficial, dimension,

mordeduras y limpieza.

CR6.5 Los defectos de la soldadura se identifican y reparan para conseguir su

aceptabilidad o se comunican al técnico responsable siguiendo el procedimiento

establecido.

CR6.6 Las superficies adyacentes al cordon de soldadura se quedan libres de

defectos por picaduras u otras causas.

Contexto profesional

Medios de produccion y/o creacion de servicios

Medios de elevacion y transporte. Equipos y maquinas de montaje. Instrumentos de
medida y verificacion. Maquinas utiles y fluidos para las pruebas (bomba hidraulica,
compresor, manometros, u otros). Maquinas y equipos de soldar. Equipos de proteccion
personal y medioambiental

Productos o resultado del trabajo
Plantillas e isométricas. Soportes montados para la instalacion de tuberia. Tuberias
montadas y probadas.

Informacion utilizada o generada

Planos constructivos, generales y de detalle, croquis, esquemas de montaje.
Isométricas. Listas de materiales. Instrucciones de trabajo. Normalizacién de tuberias,
accesorios y materiales. Normas especificas de calidad. Normas de prevencion de
riesgos laborales y ambientales.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: TRAZADO Y MECANIZADO DE TUBERIAS
Caodigo: MF1142_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1142_2 Trazar y mecanizar tuberias

Duracion: 150 horas

cve: BOE-A-2009-13787
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UNIDAD FORMATIVA 1
Denominacién: INTERPRETACION DE PLANOS EN LA FABRICACION DE
TUBERIAS
Codigo: UF0494
Duracion: 50 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1.
Capacidades y criterios de evaluacion
C1: Analizar la informacién técnica grafica utilizada en la fabricacion de tuberias, con
el fin de obtener los datos precisos que permitan efectuar las operaciones necesarias
para la fabricacion de tuberias.
CE1.1 Relacionar los diferentes sistemas de representacion empleados en planos
de tuberias con la informacion que se necesita suministrar en cada caso.
CE1.2 Interpretar las vistas, secciones y detalles de los planos segun sistemas
ortogonales, americanos y europeos, isométricos o esquematicos.
CE1.3 Interpretar las hojas de autocontrol y reconocer las medidas a controlar.
CE1.4 Identificar el tiempo previsto para la elaboraciéon de los diferentes tramos
de tuberia.
CE1.5 En un plano constructivo de tuberias «representativo»:
- ldentificar y caracterizar los distintos elementos que forman el conjunto.
- Obtener las formas geométricas y dimensiones de indistintos elementos
constructivos.
- Distinguir los diferentes tipos de lineas utilizadas en la representacion de
tuberias.
- ldentificar las diferentes escalas utilizadas y realizar calculos de cotas con
el escalimetro y otros medios.
- Obtener las dimensiones lineales, geométricas y sus tolerancias asi como
las calidades superficiales.
- Obtener y caracterizar las medidas de autocontrol.
- Documentar el proceso, organizando y clasificando la informacion.
Contenidos
1. Geometria aplicada al trazado de tuberias.
- Definiciéon de rectas, angulos, triangulos, cuadrilateros y curvas cerradas
planas.
- Rectas perpendiculares, oblicuas y paralelas.
- Tridngulos:
- Valor de los angulos (Teorema de Pitagoras).
- Cuadrilateros.
- La circunferencia:
- Rectas o segmentos relacionados.
- Division de la circunferencia.
- Longitud de su desarrollo.
- Espirales: aplicacion de las mismas.
- Ovalo, aovada, elipse. g
- La parabola: su aplicacién en tuberias. iy
2. Sistemas de representacion grafica empleados en la fabricacion de §
tuberias. uo'J
- Relacién entre las vistas de un objeto. ﬁ
- Vistas posibles y vistas necesarias y suficientes. 3
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- Vistas mas utilizadas en planos de tuberia.

- Croquizado de las piezas.

- Clasificacion de los sistemas de representacion de vistas.

- Sistemas de representacion de vistas ortogonales (europeo y americano)
isométricos y esquematicos.

3. Normativa y simbologia empleada en planos de fabricacién de tuberias.
- Tipos de lineas empleadas en los planos.
- Representacién de cortes, secciones y detalles.
- El acotado en el dibujo:
- Normas de acotado.
- Acotacion en los planos ortogonal e isométrico.
- Simbologias empleadas en los planos:
- Simbolos de soldadura mas usuales.

4. Interpretacion de planos de elaboracién de tuberias.

- Representacioén grafica de perfiles y medidas de la seccion de los mismos.

- Representacioén grafica de bridas, diafragmas, derivaciones, conexiones, juntas
de expansion, tubos de dilatacién y llaves de paso en el sistema ortogonal.

- Representacioén grafica de soportes utilizados en tuberia.

- Representacioén de taladros, pasantes y roscados.

- Diferencias, equivalencias y representacion de los tipos de roscas mas
empleadas: métrica, whitworth y gas.

- Caélculo de abrazaderas y zunchos.

- La escala en los planos:

- Uso del escalimetro.

- Estudio de planos de conjunto.

- Significado y utilizacién del diametro nominal:
- Diametros nominales de tuberia DIN.
- Equivalencia entre el didmetro nominal en pulgadas y en milimetros.

- Documentacion técnica en la fabricacion de tuberias.

- Especificaciones para el control de calidad:

- Tolerancias.

- Caracteristicas a controlar.

- Utiles de medida y comprobacién: pautas de control.

UNIDAD FORMATIVA 2
Denominacién: TRAZADO DE DESARROLLOS EN TUBERIAS

Cédigo: UF0495
Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 y RP3
en lo referente al trazado de tuberias.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Preparar las maquinas y equipos de trazado, relacionando el material (tubos,
bridas, codos, u otros) y el proceso de trazado de tuberia con los equipos, herramientas
y utiles necesarios para la fabricacion de diferentes tramos de tuberia, cumpliendo las
especificaciones técnicas exigibles, normas de calidad y de prevencién de riesgos
laborales y ambientales.
CE1.1 Identificar y caracterizar el material en funcién de sus dimensiones, espesor
y calidad segun las instrucciones de trabajo.

cve: BOE-A-2009-13787
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CE1.2 Identificar y caracterizar los equipos, herramientas y utiles necesarios para

la fabricacion de los diferentes tramos de tuberia.

CE1.3 Definir las tareas especificas para cada maquina o equipo.

CE1.4 Comprobar el estado de las herramientas y maquinas realizando el

mantenimiento preventivo.

CE1.5 Enlafabricacion de un tramo de tuberia, donde se entrega la documentacion

técnica:

- Preparar los equipos, maquinas, accesorios y servicios auxiliares segun

las instrucciones y procedimientos, cumpliendo las normas de seguridad
exigidas.

C2: Trazar los desarrollos de diversas formas geométricas e intersecciones en tubos
para definir sus formas.
CE2.1 Identificar y caracterizar los parametros y caracteristicas que definen las
formas bidimensionales y de desarrollos de intersecciones.
CEZ2.2 Aplicar correctamente los procedimientos graficos que permitan la obtencion
de las formas bidimensionales y de los desarrollos, teniendo en cuenta las variables
del proceso constructivo.
CE2.3|dentificarenlastablas de perfiles normalizados: dimensiones, caracteristicas
y peso.
CE2.4 Operar los utiles de trazado usuales en la representacion de formas y
obtencion de intersecciones.
CEZ2.5 Relacionar las deformaciones plasticas que se pueden producir durante los
procesos constructivos con la realizacidn de las intersecciones.
CEZ2.6 En el trazado de un desarrollo de formas geométricas e intersecciones de
tubos, donde se entrega un plano de fabricacion de tuberia «tipo», herramientas
de trazado e instrumentos de medida:

- ldentificar y caracterizar las especificaciones técnicas exigibles.

- ldentificar e interpretar los parametros y caracteristicas de las formas
bidimensionales y de las intersecciones.

- Interpretarlastablas de perfiles normalizados paraobtenerlas dimensiones,
caracteristicas y peso de los distintos elementos.

- Relacionarlas posibles deformaciones plasticas que se puedan producir en los
procesos constructivos y su influencia en las intersecciones de elementos.

- Aplicar los procedimientos graficos para obtener el desarrollo requerido,
cumpliendo con los estandares establecidos.

- Trazar y marcar las tuberias, empleando las herramientas e instrumentos
de marcado adecuados, teniendo en cuenta la preparacion de bordes,
tipo de corte, sangria del corte y criterios de maximo aprovechamiento
(sobrantes minimos) y cumpliendo: especificaciones técnicas exigidas,
normas de prevencioén de riesgos laborales y medioambientales.

- Verificar el trazado y marcado empleando el instrumento de medida
requerido.

Contenidos

1. Utiles y herramientas para el trazado de tuberias.
- Utiles de dibujo y de trazado.
- Construccion de plantillas y utiles de trazado.
- Marcas para la identificacion de elementos.

2. Trazado de desarrollos de formas geométricas e intersecciones de tubos.
- Trazado de angulos, triangulos y cuadrilateros.
- Trazado de figuras planas determinadas por planos o croquis.
- Generatrices en cilindros y conos:
- Eje de simetria.
- Desarrollo de superficies cilindricas:
- Cilindro seccionado por un plano oblicuo.

cve: BOE-A-2009-13787
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- Trazado y desarrollo de codos cilindricos de una, dos, tres 0 mas secciones.
- Trazado y desarrollo de injertos de igual y distinto diametro:
- Casos posibles.
- Desarrollo de reducciones concéntricas y excéntricas.
- Sistemas de trazado:
- Por paralelas.
- Radial.
- Por triangulacién.
- Tipos y utilizacion de reducciones en tuberia.

3. Materiales empleados en tuberia industrial.
- Tipos de materiales empleados en la fabricacion de tubos:
- Caracteristicas, manipulacion y comportamiento.
- Tubos normalizados:
- Gamas de diametros y espesores de pared.
- Diametro nominal.
- Formas comerciales.

4. Mediciones en el trazado de tuberia industrial.
- Control dimensional.
- Tolerancias.
- Causas de deformaciones y procedimientos de correccion.
- Seguridad en el manejo y mantenimiento de las herramientas de dibujo y
trazado.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: CORTE Y MECANIZADO DE TUBERIAS
Codigo: UF0496

Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 y RP3,
en lo referente a las operaciones de corte de tuberia y con la RP4.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Preparar las maquinas y equipos de corte y mecanizado, relacionando el material
(tubos, bridas, codos, u otros) y el proceso de corte y mecanizado, con los equipos,
herramientas y utiles, para la fabricacion de diferentes tramos de tuberia, cumpliendo
las especificaciones técnicas exigibles, normas de calidad y de prevencién de riesgos
laborales y ambientales.
CE1.1 Identificar y caracterizar el material en funcion de sus dimensiones, espesor
y calidad segun las instrucciones de trabajo.
CE1.2 Identificar y caracterizar los equipos, herramientas y Utiles necesarios para
la fabricacion de los diferentes tramos de tuberia.
CE1.3 Definir las tareas especificas para cada maquina o equipo.
CE1.4 Comprobar el estado de las herramientas y maquinas realizando el
manteniendo preventivo.
CE1.5 Enlafabricacion de un tramo de tuberia, donde se entrega la documentacion
técnica:
- Preparar los equipos, maquinas, accesorios y servicios auxiliares segun
las instrucciones y procedimientos, cumpliendo las normas de seguridad
exigidas.

cve: BOE-A-2009-13787



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO Stat
Miércoles 26 de agosto de 2009 Sec.|l. Pag. 73161

C2: Operar los equipos de corte y mecanizado (manuales y semiautomaticos), para la
fabricacion de tuberia, cumpliendo las especificaciones técnicas exigibles, normas de
calidad y de prevencion de riesgos laborales y ambientales.

1.

CE2.1 Describir los componentes de los distintos equipos de corte y mecanizado,
y la funcién de cada uno de ellos y la interrelacion de los mismos en el conjunto,
expresando las prestaciones de los mismos.

CEZ2.2 Relacionar, entre si, los distintos equipos de corte, los diferentes parametros
del procedimiento y con los resultados que se pretenden obtener.

CEZ2.3 Relacionar, entre si, los distintos equipos de mecanizado, los diferentes
parametros del procedimiento y con los resultados que se pretenden obtener.
CE2.4 Describir los procedimientos de corte y mecanizado, con su «defectologia»
tipica.

CE2.5 Operar los equipos de corte y mecanizado segun instrucciones.

CEZ2.6 En el corte de tuberia debidamente caracterizado, donde se dispone de los
medios necesarios:

- Seleccionar el equipo de corte de acuerdo con las caracteristicas del
material y exigencias requeridas, identificando las herramientas y utiles
que intervienen en el proceso de corte.

- Comprobar que las herramientas y utiles empleados cumplen las
condiciones 6ptimas de uso.

- Poner a punto los equipos de corte, determinando los parametros de
uso.

- Ejecutar las operaciones de corte con la calidad requerida limpiando
adecuadamente el corte realizado.

- Verificar que las piezas obtenidas tienen la calidad de corte requerida y
estan dentro de las medidas especificadas.

- ldentificar o, en su caso, relacionar posibles defectos con las causas que
los provocan.

- Aplicar normas de uso, seguridad e higiene durante las operaciones de
corte.

CEZ2.7 En el mecanizado de tuberia (roscado, abocardado, achaflanado, u otro),
debidamente caracterizado por un plano y documentacion técnica, donde se
dispone de los medios necesarios:

- Elegir el equipo de mecanizado de acuerdo con las caracteristicas del
material y exigencias requeridas, identificando las herramientas y utiles
que intervienen en los procesos de mecanizado.

- Comprobar que las herramientas y utiles empleados cumplen las
condiciones 6ptimas de uso

- Enumerar caracteristicas técnicas que deben cumplir las herramientas
anteriores.

- Poner a punto los equipos de mecanizado, determinando los parametros
de uso.

- Ejecutarlas operaciones de mecanizado con la calidad requerida limpiando
adecuadamente el corte realizado.

- Verificar que las piezas obtenidas tienen la calidad de mecanizado
requerida y estan dentro de las medidas especificadas.

- Identificar o, en su caso, relacionar posibles defectos con causas que los
provocan.

- Aplicar normas de uso y seguridad durante las operaciones de
mecanizado.

Contenidos

Corte de tuberias.
- Seguridad en el corte de tuberias:
- Proteccion y riesgos.

cve: BOE-A-2009-13787
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Oxicorte. Equipo de oxicorte:

- Caracteristicas, descripcion de los componentes e instalacion.

- Manejo y ajuste de parametros.

Arcoplasma. Equipo de arco plasma:

- Caracteristicas, descripcion de los componentes e instalacion.

- Manejo y ajuste de parametros.

Corte mecanico:

- Tronzadora.

- Cizalla.

- Tipos, caracteristicas, funcionamiento y utilizacion.

Velocidades de corte en relacion con el material y el espesor de las piezas.
Técnicas de corte con los equipos de oxicorte y arcoplasma.
Defectologia asociada a los procesos de corte.

Variables a tener en cuenta en los procesos de oxicorte y arcoplasma.
Seguridad en el oxicorte:

- Proteccion y riesgos.

Seguridad en el arcoplasma:

- Proteccion y riesgos.

2. Mecanizado de tuberias.

Operaciones de mecanizado para tuberia industrial:

- Biselado.

- Extrusionado.

- Abocardado.

- Roscado.

- Taladrado.

- Corte mecanico.

- Refrentado, etc.

Utiles, maquinaria y equipos empleados en el mecanizado de tuberia.
Funcionamiento, caracteristicas y mantenimiento preventivo.

Manejo y ajuste de parametros.

Técnicas operativas utilizadas en los procesos de mecanizacion.

Defectos y subsanacion de errores aparecidos durante el mecanizado de
tuberia.

Técnicas y elementos de proteccién. Evaluacién de riesgos.

Gestion medioambiental. Tratamiento de residuos.

Aspectos legislativos y normativos.

3. Normas de calidad en el corte y mecanizado de tuberia industrial.

Especificaciones para el control de calidad:

- Tolerancias, caracteristicas a controlar.

- Criterios de aceptacion.

Utiles de medida y comprobacion:

- Pautas de control.

Control dimensional del producto final.
Comprobacion del ajuste a las tolerancias marcadas.

4. Prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

Normas de seguridad y salud laboral aplicables a los diferentes procesos de
corte y mecanizado de tuberias:

- Tipos de riesgos inherentes al trabajo.

- Métodos de proteccion y prevencion.

- Utiles personales de proteccion.

- Primeros auxilios.

Normativa medioambiental aplicable.

cve: BOE-A-2009-13787
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Orientaciones metodoldgicas

Formacion a distancia:

. . Duracioén total en horas de | N.° de horas maximas susceptibles de
Unidades formativas . . . . . .
las unidades formativas horas a impartirse a distancia
Unidad formativa 1 - UF0494 50 50
Unidad formativa 2 - UF0495 40 30
Unidad formativa 3 - UF0496 60 30

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2, debe haberse superado la unidad formativa 1.
Para acceder a la unidad formativa 3, debe haberse superado la unidad formativa 2.

Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos sefalados a
continuaciéon que asegure la formacion minima necesaria para cursar el médulo con
aprovechamiento:

+ Comunicacion en lengua castellana
+  Competencia matematica
+ Competencia en tecnologia
+ Competencia digital
MODULO FORMATIVO 2
Denominacién: CONFORMADO Y ARMADO DE TUBERIAS
Codigo: MF1143_2
Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:
UC1143_2 Conformar y armar tuberias

Duracion: 160 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: INTERPRETACION DE PLANOS EN LA FABRICACION DE
TUBERIAS

Cédigo: UF0494
Duracién: 50 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar la informacion técnica grafica utilizada en la fabricacién de tuberias, con
el fin de obtener los datos precisos que permitan efectuar las operaciones necesarias
para la fabricacion de tuberias.

cve: BOE-A-2009-13787
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CE1.1 Relacionar los diferentes sistemas de representacion empleados en planos
de tuberias con la informacion que se necesita suministrar en cada caso.
CE1.2 Interpretar las vistas, secciones y detalles de los planos segun sistemas
ortogonales, americanos y europeos, isométricos o esquematicos.
CE1.3 Interpretar las hojas de autocontrol y reconocer las medidas a controlar.
CE1.4 Identificar el tiempo previsto para la elaboraciéon de los diferentes tramos
de tuberia.
CE1.5 En un plano constructivo de tuberias «representativo»:
- ldentificar y caracterizar los distintos elementos que forman el conjunto.
- Obtener las formas geométricas y dimensiones de indistintos elementos
constructivos.
- Distinguir los diferentes tipos de lineas utilizadas en la representacion de
tuberias.
- ldentificar las diferentes escalas utilizadas y realizar calculos de cotas con
el escalimetro y otros medios.
- Obtener las dimensiones lineales, geométricas y sus tolerancias asi como
las calidades superficiales.
- Obtener y caracterizar las medidas de autocontrol.
- Documentar el proceso, organizando y clasificando la informacion.

Contenidos

1. Geometria aplicada al trazado de tuberias.
- Definicién de rectas, angulos, triangulos, cuadrilateros y curvas cerradas
planas.
- Rectas perpendiculares, oblicuas y paralelas.
- Tridngulos:
- Valor de los angulos (Teorema de Pitagoras).
- Cuadrilateros.
- La circunferencia:
- Rectas o segmentos relacionados.
- Division de la circunferencia.
- Longitud de su desarrollo.
- Espirales: aplicacion de las mismas.
- Ovalo, aovada, elipse.
- La parabola: su aplicacién en tuberias.

2. Sistemas de representacion grafica empleados en la fabricacion de
tuberias.
- Relacién entre las vistas de un objeto.
- Vistas posibles y vistas necesarias y suficientes.
- Vistas mas utilizadas en planos de tuberia.
- Croquizado de las piezas.
- Clasificacion de los sistemas de representacion de vistas.
- Sistemas de representacion de vistas ortogonales (europeo y americano)
isométricos y esquematicos.

3. Normativa y simbologia empleada en planos de fabricacion de tuberias.
- Tipos de lineas empleadas en los planos.
- Representacién de cortes, secciones y detalles.
- El acotado en el dibujo:
- Normas de acotado.
- Acotacion en los planos ortogonal e isométrico.
- Simbologias empleadas en los planos:
- Simbolos de soldadura mas usuales.

cve: BOE-A-2009-13787
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4. Interpretacion de planos de elaboracién de tuberias.

- Representacion grafica de perfiles y medidas de la seccion de los mismos.

- Representacion grafica de bridas, diafragmas, derivaciones, conexiones, juntas
de expansioén, tubos de dilatacion y llaves de paso en el sistema ortogonal.

- Representacion grafica de soportes utilizados en tuberia.

- Representacioén de taladros, pasantes y roscados.

- Diferencias, equivalencias y representacion de los tipos de roscas mas
empleadas: métrica, whitworth y gas.

- Calculo de abrazaderas y zunchos.

- Laescala en los planos:
- Uso del escalimetro.

- Estudio de planos de conjunto.

- Significado y utilizacién del diametro nominal:
- Diametros nominales de tuberia DIN.
- Equivalencia entre el diametro nominal en pulgadas y en milimetros.

- Documentacion técnica en la fabricacion de tuberias.

- Especificaciones para el control de calidad:
- Tolerancias.
- Caracteristicas a controlar.

- Utiles de medida y comprobacién: pautas de control.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: CONFORMADO Y CURVADO EN LA FABRICACION DE TUBERIA
Cadigo: UF0497

Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 en lo
referido al conformado de tuberia y con la RP3.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Preparar maquinas y equipos de conformado y curvado de tuberias, cumpliendo
las especificaciones técnicas exigibles, normas de calidad y de prevencion de riesgos
laborales y ambientales, relacionando el material (tubos, bridas, codos, entre otros)
y los procesos de conformado y curvado con los equipos, herramientas y utiles
empleados en la fabricacion de diferentes tramos de tuberia.
CE1.1: Identificar y caracterizar los materiales en funciéon de sus dimensiones,
espesor y calidad segun las instrucciones de trabajo.
CE1.2: Identificar y caracterizar los equipos, herramientas y utiles necesarios para
la fabricacion de los diferentes tramos de tuberia.
CE1.3: Definir las tareas especificas para maquina o equipo.
CE1.4: Manejar y comprobar el funcionamiento de maquinas realizando un
mantenimiento preventivo.
CE1.5: En el conformado y curvado de un tramo de tuberia, donde se entrega la
documentacién técnica:
- Preparar los equipos, maquinas, accesorios y servicios auxiliares y
materiales, segun las instrucciones y procedimientos, cumpliendo las
normas de seguridad exigidas.

C2: Operar con equipos y medios de conformado y curvado empleados en la fabricacion
de tuberia, cumpliendo las especificaciones técnicas y normas de prevencion de
riesgos laborales y ambientales.

cve: BOE-A-2009-13787
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CE2.1: Relacionar los distintos equipos de conformado y curvado, con los
materiales, formas deseadas y acabado exigido.
CE2.2: Describir los distintos equipos y medios empleados en la conformacion
de elementos, relacionandolos entre si y con las prestaciones que se pretenden
obtener.
CE2.3: Describir las deformaciones que se producen por la aplicacion de calor a distintos
elementos, relacionandolas con las causas, hacer una demostracién practica.
CE2.4: Relacionar entre si y con los resultados que se pretenden obtener, los
diferentes procedimientos de conformado y curvado.
CE2.5: Identificar las medidas de seguridad e higiene requeridas por los diferentes
medios y equipos empleados en el conformado.
CE2.6: En el conformado y curvado de tuberia, debidamente caracterizado por el
plano y documentacién técnica:
- ldentificar y caracterizar el equipo y medios de conformado que se van a
emplear, asi como las limitaciones que presenta cada uno de ellos.
- Diferenciar los distintos elementos que forman los medios y equipos de
conformado.
- Poner a punto los equipos de conformado y curvado, determinado los
parametros de uso.
- Ejecutar las operaciones de conformado de tubos.
- Verificar que las piezas obtenidas tienen la calidad de acabado requerida
y estan dentro de las medidas especificadas.
- Relacionar posibles defectos con las causas que los provocan.
- Demostrar la forma en que se producen las deformaciones en tubos,
aplicando las técnicas de calor.
- Aplicar las normas de uso y seguridad durante las operaciones de
conformado y curvado.

Contenidos

1. Comportamiento de los materiales empleados en la fabricacion de tuberias.
- Especificaciones técnicas de los materiales empleados en la fabricacién de
tuberias.
- Tuberias:
- Caracteristicas especificas segun espesores.
- Pruebas de resistencia.
- Especificaciones para su manipulacion.
- Materiales auxiliares.

2. Conformado y curvado de tuberia.
- Operaciones de conformado y curvado de tuberia industrial:
- Conformado y curvado en frio y en caliente.
- Utiles, maquinaria y equipos empleados en el conformado y curvado de
tuberia:
- Caracteristicas y funcionamiento.
- Manejo y ajuste de parametros.
- Mantenimiento preventivo de maquinas y equipos de conformado y curvado.
- Técnicas operativas utilizadas en los procesos de conformado y curvado.
- Deformaciones producidas por la aplicacién de calor:
- Causas y procedimientos de correccion.
- Seguridad en los procesos de conformado y curvado de tuberia:
- Riesgos y medidas de proteccion a tener en cuenta.
- Gestion medioambiental.
- Tratamiento de residuos.

cve: BOE-A-2009-13787
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3. Normas de calidad en el conformado y curvado de tuberia industrial.
- Especificaciones para el control de calidad:
- Tolerancias, caracteristicas a controlar.
- Criterios de aceptacion.
- Utiles de medida y comprobacion:
- Pautas de control.
- Control dimensional del producto final.
- Comprobacion del ajuste a las tolerancias marcadas.

4. Prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

- Normas de seguridad y salud laboral aplicables a los diferentes procesos de
conformado y curvado de tuberias:
- Tipos de riesgos inherentes al trabajo.
- Métodos de proteccion y prevencion.
- Utiles personales de proteccion.
- Primeros auxilios.

- Normativa medioambiental aplicable.

UNIDAD FORMATIVA 3
Denominacién: ARMADO DE TUBERIAS
Caodigo: UF0498

Duracion: 70 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 en lo
referido al armado de tuberias, la RP4 y la RP5.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Preparar maquinas y equipos para el armado de tuberias, cumpliendo las
especificaciones técnicas exigibles, normas de calidad y de prevencién de riesgos
laborales y ambientales, relacionando el material (tubos, bridas, codos, entre otros)
y los procesos de armado con los equipos, herramientas y Utiles empleados en la
fabricacion de diferentes tramos de tuberia.
CE1.1: Identificar y caracterizar los materiales en funcion de sus dimensiones,
espesor y calidad segun las instrucciones de trabajo.
CE1.2: Identificar y caracterizar los equipos, herramientas y utiles necesarios para
la fabricacion de los diferentes tramos de tuberia.
CE1.3: Definir las tareas especificas para maquina o equipo.
CE1.4: Manejar y comprobar el funcionamiento de maquinas realizando un
mantenimiento preventivo.
CE1.5: En el armado de un tramo de tuberia, donde se entrega la documentacion
técnica:
- Preparar los equipos, maquinas, accesorios y servicios auxiliares y
materiales, segun las instrucciones y procedimientos, cumpliendo las
normas de seguridad exigidas.

C2: Realizar las operaciones de armado de tuberias, bridas e injertos, para el montaje
de tuberia, cumpliendo especificaciones técnicas y normas de prevencion de riesgos
laborales y ambientales.
CEZ2.1: Describir las diferentes técnicas de armado de tubos, bridas, injertos, entre
otras.
CE2.2: Describir los componentes de los diferentes equipos de soldadura y la
funcion de cada uno de ellos y la interrelacion de los mismos en el conjunto,
expresando las prestaciones de los mismos.

cve: BOE-A-2009-13787
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CE2.3: Relacionar las herramientas y medios auxiliares necesarios para el armado
y punteado con los resultados que se pretenden obtener.
CE2.4: Aplicar las diferentes técnicas operatorias de soldadura en tuberias, en
posiciones sencillas.
CE2.5: Describir las medidas de seguridad requeridas por los diferentes medios y
equipos empleados en el armado y punteado.
CEZ2.6: En el armado y punteado de tuberias, donde se entrega la documentacion
técnica y se dispone de lo necesario para su ejecucion:
- ldentificar y caracterizar los tramos a armar, seleccionando las maquinas,
herramientas y medios auxiliares necesarios para dicha operacion.
- Poner a punto las maquinas, equipos y medios auxiliares, determinando
los parametros de uso.
- Ejecutar las operaciones de armado y punteado segun los procedimientos
establecidos y teniendo en cuenta las holguras, posicionamientos
establecidos en las isométricas o planos establecidos.
- Verificar que las piezas obtenidas tienen la calidad de acabado requerida
y estan dentro de las medidas establecidas.
- Aplicar las normas de uso y seguridad durante las operaciones de
conformado y curvado.
C3: Aplicar las operaciones necesarias de tratamiento de tuberias en funcion de
los diferentes tipos de servicio, cumpliendo especificaciones técnicas y normas de
prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CE3.1: Describir las caracteristicas de los diferentes productos de limpieza, pintado
y tratamiento de superficie.
CE3.2: Describir la incompatibilidad que existe entre los diferentes productos para
el tratamiento de tuberias.
CE3.3: Describir los diferentes equipos, herramientas y medios auxiliares usados
en los tratamientos.
CE3.4: Describir las medidas de seguridad requeridas por los diferentes medios y
equipos empleados en los tratamientos.
CE3.5: Describir las medidas de proteccion medioambiental requeridas por los
diferentes tratamientos.
CE3.6: En el tratamiento de tuberias, donde se entrega la documentacién técnica
y se dispone de lo necesario para su ejecucion:
- ldentificar y caracterizar el tratamiento que se ha de realizar en funcién de
la documentacion técnica.
- Realizar las operaciones de limpieza interior de tubos.
- Aplicar las técnicas de chorreado a tubos, ajustando los parametros de la
maquina segun el tipo y la calidad del material a limpiar.
- Aplicar las técnicas de pintado a mano y con pistola, controlando el
espesor de la capa de pintura.
- Adoptar las medidas requeridas de seguridad y de prevencion de riesgos
laborales en los procesos de tratamiento de tuberias.
- Adoptar las medidas de proteccion medioambiental requeridas en la
aplicacion de productos quimicos y en el tratamiento de los residuos
generados.
Contenidos
1. Armado de tuberias. 5
- Técnicas de atornillado de tuberias: S
- Caracteristicas y utilizacién. g
- Técnicas de soldadura de tuberia: >
- Caracteristicas y utilizacion. i
- Accesorios y medios auxiliares: ﬁ
- Tipos, caracteristicas, montaje e instalacion. 3
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2. Soldadura de tuberias.
- Conocimientos basicos de electricidad y su aplicacién a la soldadura.
- Soldabilidad de los aceros al carbono.
- Normas sobre procesos de soldeo.
- Tipos de junta y posiciones de soldadura.
- Normas sobre preparacion, separacion y nivelacion de bordes.
- Secuencias y métodos operativos segun tipo de junta y disposicion de la
estructura.
- Técnica de punteo de tuberias.
- Defectos de la soldadura:
- Causas y correcciones.
- Dilataciones, contracciones, deformaciones y tensiones producidas en la
soldadura de tuberia.
- Soldeo eléctrico: equipo de soldadura eléctrica:
- Caracteristicas, descripcion de los componentes e instalacion.
- Manejo y ajuste de parametros.
- Soldeo semiautomatico:
- Equipo de soldadura semiautomatica, caracteristicas, descripcion de los
componentes e instalacion.
- Manejo y ajuste de parametros.
- Soldeo oxigas:
- Equipo de soldadura oxigés.
- Caracteristicas, descripcion de los componentes e instalacion.
- Manejo y ajuste de parametros.
- Soldeo TIG:
- Equipo de soldadura TIG.
- Caracteristicas, descripcion de los componentes e instalacion.
- Manejo y ajuste de parametros.
- Mantenimiento preventivo de los equipos de soldadura.
- Seguridad en los procesos de soldadura:
- Riesgos, medidas y equipos de proteccion.

3. Tratamientos aplicados a tuberias.
- Limpieza de tubos:
- Equipos, herramientas, productos y medios a utilizar, técnicas de
operacion.
- Medidas y equipo de seguridad a utilizar.
- Tratamientos superficiales.
- Chorreado de tubos:
- Caracteristicas, descripcion de los componentes de la instalacion,
variables a controlar, manejo del equipo y defectos.
- Seguridad en el chorreado y proteccion y riesgos.
- Pintado manual y con pistola de tubos:
- Caracteristicas de los equipos a utilizar, manejo de los equipos y variables
a controlar.
- Seguridad en el pintado.
- Técnicas y elementos de proteccion.
- Evaluacion de riesgos.
- Gestidon medioambiental.
- Tratamiento de residuos.
- Aspectos legislativos y normativos.

4. Normas de calidad en el armado de tuberia industrial.
- Especificaciones para el control de calidad:
- Tolerancias, caracteristicas a controlar.
- Criterios de aceptacion.

cve: BOE-A-2009-13787
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- Utiles de medida y comprobacion.
- Comprobacion del ajuste a las tolerancias marcadas.

5. Prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
- Normas de seguridad y salud laboral aplicables a los diferentes procesos de
armado de tuberias:

Tipos de riesgos inherentes al trabajo.

- Métodos de proteccion y prevencion.

- Utiles personales de proteccion.

- Primeros auxilios.
- Normativa medioambiental aplicable.
- Gestion de residuos.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Uni . Duracioén total en horas de | N.° de horas maximas susceptibles de
nidades formativas Rt . . . . .

las unidades formativas horas a impartirse a distancia
Unidad formativa 1 - UF0494 50 50
Unidad formativa 2 - UF0497 40 20
Unidad formativa 3 - UF0498 70 30

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2, debe haberse superado la unidad formativa 1.
Para acceder a la unidad formativa 3, debe haberse superado la unidad formativa 2.

Criterios de acceso para los alumnos
Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos sefialados a
continuacién que asegure la formaciéon minima necesaria para cursar el médulo con
aprovechamiento:

»  Comunicacion en lengua castellana

+ Competencia matematica

+ Competencia en tecnologia
» Competencia digital

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: MONTAJE DE TUBERIAS
Codigo: MF1144_2

Nivel de cualificacion profesional: 2
Asociado a la unidad de competencia:
UC1144_2 Montar instalaciones de tuberia

Duracion: 190 horas

cve: BOE-A-2009-13787
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UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: ORGANIZACION Y DESARROLLO DEL MONTAJE DE TUBERIAS
Cadigo: UF0499

Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 y la RP2

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar la informacion técnica y los planos de montaje de tuberias, con el fin de
obtener la informacién necesaria para el proceso de montaje.
CE1.1 Interpretar la simbologia y caracteristicas técnicas que guardan relacion
con el proceso de montaje de tuberias.
CE1.2 Interpretar las vistas, secciones y detalles de los planos segun sistemas
ortogonales, americanos y europeos, isométricos o esquematicos.
CE1.3 Inferir la secuencia mas idéneo de montaje y desmontaje de otras
tuberias.
CE1.4 Describir los medios y equipos que hay que utilizar deducidos del plano de
montaje.
CE1.5 Describir las normas de seguridad que intervienen durante el proceso de
montaje.
CE1.6 A partir de un plano de montaje de tuberias:
- ldentificarydefinirlos elementos que constituyen el conjunto, relacionandolo
con sus especificaciones técnicas.
- Describir la posicion relativa de los elementos.
- Identificar la funcionabilidad del conjunto.
- Establecer el orden de montaje de los distintos elementos que forman el
conjunto.
- lIdentificar e interpretar las distintas vistas, secciones y detalles de los
planos segun los distintos tipos de montaje.
- lIdentificar e interpretar los planos de despiece del conjunto para poder
proceder a la elaboracién de los distintos elementos.
- ldentificar y evaluar adecuadamente las exigencias de calidad expresadas
en los planos.
- Documentar el proceso con la informacién obtenida.
CE1.7 Construir plantillas de un tramo de tuberia:
- Elaborar un croquis, a partir del tramo de tuberia a montar.
- Realizar plantillas de varillas para curvas no normalizadas.
- Trazar plantillas para gajos de curvas, injertos y agujeros en material que
se pueda enrollar al exterior del tubo.
- Seleccionar el tipo de perfil atendiendo al esfuerzo a soportar y precision
requerida.
- Cortar plantillas.
- Marcar las plantillas y utiles para su posterior identificacion.

C2: Analizar los procesos de montaje, describiendo y relacionando las secuencias de
montaje, necesidades de materiales, equipos, recursos humanos, medios auxiliares y
de prevencion de riesgos laborales y ambientales.
CE2.1 Explicar los diferentes procesos de montaje en tuberias en construccion
naval o industrial.
CE2.2 Ateniéndonos al montaje de una conduccion de tuberias debidamente
caracterizado por planos, especificaciones técnicas, calidad de acabado y
seguridad aplicable.

cve: BOE-A-2009-13787
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- Definir las fases y parametros especificos de cada una de las operaciones,
evaluando el proceso de montaje.

- Enunciar y describir la necesidad de recursos humanos y materiales
necesarios.

- Precisar la necesidad de medios y equipos que permiten la realizacion del
montaje.

- ldentificar la normativa aplicable en lo referente a controles de calidad y
de seguridad en el montaje.

- Definir un esquema de distribucion en planta de la disposicion y mando
de medios auxiliares, zonas de acopio y, en general, cuantas necesidades
deban cumplirse para acondicionar la zona de montaje.

- Explicar los accesos y andamiaje que se prevén necesarios en el montaje
que se va a realizar.

- Documentar el proceso.

C3: Realizar preparativos para el montaje y ensamblado de tuberias, teniendo en
cuenta normas de calidad y de prevencion de riesgos laborales y ambientales.

1.

CE3.1 Identificar y caracterizar los materiales, servicios, accesorios, valvulas y
pequefos equipos necesarios para el montaje.
CE3.2Prepararlas herramientas y maquinas, comprobando su buen funcionamiento
y realizando un mantenimiento preventivo.
CE3.3 Identificar y caracterizar los equipos de proteccion individual necesarios
para el montaje.
CE3.4 Describir las diferentes plantillas a realizar para el correcto montaje y
ensamblado de tuberias y accesorios.
CE3-5 Describir los refuerzos, espesores y materiales a usar en la preparacion de
plantillas.
CE3.6 En el montaje de una tuberia, donde se entrega la documentacion técnica
y disponiendo de lo necesario para su ejecucion:

- ldentificar y caracterizar el material necesario.

- Definir las plantillas necesarias para el montaje.

- Realizar las plantillas con los refuerzos y espesores necesarios.

- Preparar las maquinas, equipos y materiales.

- Aplicar las normas de prevencion de riesgos laborales y ambientales.

Contenidos

Planos de despiece para el montaje de tuberias.
- Funcionalidad del conjunto.
- Simbologia y caracteristicas técnicas.
- Planos de despiece:
- Posicion relativa de los elementos incluidos en los planos.
- Vistas, secciones y detalles segun el tipo de montaje.
- Planos de conjunto:
- Orden de montaje.
- Secuencia mas idonea.
- Elaboracion de croquis por tramos de tuberia.

2. Desarrollos de plantillas e intersecciones de tuberias.

- Marcas para la identificacion de elementos.
- Técnicas de elaboracion de plantillas:
- Plantillas para curvas no normalizadas.
- Trazado de plantillas.
- Refuerzos, espesores y materiales en la construccion de plantillas.
- Cortar plantillas.

cve: BOE-A-2009-13787
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- Desarrollo de superficies cilindricas.

- Trazado de codos cilindricos.

- Trazado y desarrollo de injertos de igual y distinto diametro.
- Desarrollo de reducciones concéntricas y excéntricas.

3. Procesos de montaje de tuberia.
- Fases del proceso de montaje de tuberia:
- Secuencias de montaje.
- Materiales empleados en la fabricacion de tuberias:
- Tipos y caracteristicas.
- Resistencia.
- Manipulacién.
- Precauciones a tener en cuenta.
- Tubos normalizados.
- Gamas de diametros y espesores de pared.
- Codos, Ts y reducciones normalizados.
- Tipos de bridas.
- Utilizacion de las mismas.
- Equipos, maquinas y herramientas utilizadas en el montaje de tuberia.
- Mantenimiento preventivo de los equipos.
- Accesorios, valvulas o pequefios equipos necesarios para el montaje.
- Tipos, caracteristicas y aplicacion.
- Necesidades de andamiaje.
- Técnicas y elementos de proteccion. Evaluacion de riesgos.
Gestion medioambiental.

UNIDAD FORMATIVA 2
Denominacién: MONTAJE DE SOPORTES Y ENSAMBLAJE DE TUBERIAS

Caodigo: UF0500
Duracion: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3 y la
RP4 en lo referido al montaje de soportes y ensamblaje de tuberias.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Realizar las operaciones de montaje de soportes, de alineacién, posicionado y
ensamblaje de conduccién de tuberias, segun planos de montaje, evitando tensiones
y vibraciones de la tuberia y equipos, consiguiendo la calidad requerida y cumpliendo
las normas de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CE1.1 Describir los medios y equipos de medida y nivelacion empleados en
montaje de conduccién de tuberias.
CE1.2 Describir los tipos de soportes y sujecion de tuberias.
CE1.3 Describir los diferentes medios auxiliares de montaje y reparacion,
relacionandolos con las medidas de seguridad aplicables a su uso.
CE1.4 Describir las incompatibilidades de contacto entre diferentes materiales.
CE1.5 Describir las consecuencias y soluciones que producen las dilataciones de
los diferentes materiales.
CE1.6 En el montaje de una conduccion de tuberias perfectamente definido en
planos, especificaciones técnicas, calidad de acabado y seguridad aplicable,
disponiendo de lo necesario para su ejecucion:
- ldentificar y caracterizar los elementos referenciales de posicion y forma
del conjunto.
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Replantear elementos y subconjuntos de acuerdo con el plano de
montaje.

Elegir los elementos de medida y herramientas auxiliares de montaje que
se van a utilizar segin necesidades.

Aplomar y nivelar los elementos y estructuras, dejandolos presentados
segun especificaciones.

«Rigidizar» el conjunto de forma apropiada, manteniendo tolerancias.
Verificar las medidas durante el montaje con las indicadas en el plano.
Elegir e instalar los medios auxiliares que sean precisos para permitir la
realizacion del montaje. Emplear sefiales estandares de mando utilizadas
en el manejo de equipos y medios auxiliares.

Operar segun instrucciones de uso y de forma segura las maquinas,
herramientas y medios auxiliares disponibles en el taller y empleadas en
el montaje de tuberias.

Conseguir las cotas y tolerancias especificadas.

Aplicar las normas de uso de equipos y medios, asi como las de seguridad
durante el proceso de montaje.

Contenidos

1. Montaje de soportes de tuberias.

Técnicas de armado de tramos de tuberia por soldadura y atornillado.
Técnicas de montaje de accesorios.

Alineacion y nivelacion de tramos de tuberias.

Utiles y herramientas.

Equipos y herramientas empleados en el montaje de tuberias.
Tipos de soportes y sujecion de tuberias.

Montaje de andamios.

Elevacion de tramos de tuberia.

2. Fijacién de tuberias.

Fijacion de tramos o tubos para su elevacion.

Elementos de fijacion y elevacion de tubos.

Construccion y fijacion de soportes para tuberias.

Montaje de tramos de tuberia en altura debidamente alineados y nivelados.
Fijacion de tuberias mediante puntos de soldadura.

Fijacion de tuberias mediante tornillos, previa colocacién de juntas, valvulas y
demas accesorios.

Elementos de fijacion y unién de tuberias.

Técnicas y elementos de proteccién. Evaluacién de riesgos.

Aspectos legislativos y normativos.

3. Dilatacion térmica en instalaciones de tuberia industrial.
Causas y efectos.
Sistemas de correccion.

4. Normas de calidad en el montaje de soportes y ensamblaje de tuberia
industrial.
Especificaciones para el control de calidad:

Tolerancias, control dimensional, caracteristicas a controlar.
Criterios de aceptacion.

Utiles de medida y comprobacién:

Pautas de control.

Control dimensional del producto final.
Comprobacion del ajuste a las tolerancias marcadas.
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5. Prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

- Normas de seguridad y salud laboral aplicables a los diferentes procesos de
montaje y ensamblaje de tuberias:
- Tipos de riesgos inherentes al trabajo.
- Métodos de proteccion y prevencion.
- Utiles personales de proteccion.
- Primeros auxilios.

- Normativa medioambiental aplicable.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: SOLDADURA EN EL MONTAJE DE TUBERIAS
Cadigo: UF0501

Duracion: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP4 en lo
referido a soldadura en el montaje de tuberias, RP5 y RP6.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Unir tramos de tuberia de diferentes materiales mediante soldaduras basicas,
con la calidad requerida, cumpliendo las normas de prevencién de riesgos laborales y
medioambientales.
CE1.1 Identificar y caracterizar los bordes a unir y la preparacion de bordes
requerida.
CE1.2 Definir los diferentes procedimientos de soldeo, teniendo en cuenta el tipo
de material a soldar.
CE1.3 Definir los defectos que se pueden producir en los diferentes procesos de soldeo.
CE1.4 En una soldadura de tubos de diferentes materiales, debidamente
caracterizada, donde se dan las especificaciones técnicas y se dispone de lo
necesario para su ejecucion:
- ldentificar y caracterizar los diferentes procesos a usar y evaluar cual es
el mejor para la ocasion.
- Fijar correctamente los parametros de la maquina.
- Realizar las operaciones de soldeo en posiciones sencillas.
- Comprobar que las zonas adyacentes a la soldadura, no tienen ningun
defecto (picaduras, proyecciones, u otros).
- ldentificar los posibles defectos que se hayan producido.
- Aplicar normas de uso y seguridad requeridas.
- Verificar el resultado obtenido.
CE1.5 En una soldadura debidamente caracterizada, cuyo material base es un
plastico:
- ldentificar los diferentes procesos a usar y evaluar cual es el mejor para la
ocasion.
- Fijar correctamente los parametros en la maquina.
- Realizar las operaciones de soldeo en posiciones sencillas.
- ldentificar los posibles defectos que se hayan producido.
- Aplicar normas de uso y seguridad requeridas.
- Verificar el resultado obtenido.

C2: Realizar pruebas de resistencia estructural y estanqueidad en tuberias, con el fin
de comprobar el nivel de fiabilidad y calidad del producto, observando las normas de
prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
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CE2.1 Identificar y caracterizar los diferentes medios para realizar pruebas de
resistencia y estanqueidad.
CE2.2 Interpretar los reglamentos en vigor para realizar dichas pruebas.
CE2.3 Ante una prueba de estanqueidad, debidamente caracterizada, donde se
entrega la documentacién técnica:

- Preparar los utillajes de sujecién para realizar la prueba.

- Realizar la prueba segun el procedimiento establecido.

- Controlar los parametros de la prueba (tiempos, presion, entre otros).

- Comprobar la ausencia de pérdidas en las uniones.

- Documentar el proceso.
CEZ2.4 Ante una prueba de resistencia de estructuras, debidamente caracterizado,
donde se entrega la documentacién técnica:

- Preparar los utillajes de sujecién para realizar la prueba.

- Realizar la prueba segun el procedimiento establecido.

- Comprobar los parametros de la prueba (tiempos, presion, u otros).

- Comprobar la ausencia de fisuras en las uniones.

- Documentar el proceso.

Contenidos

1. Tecnologia de la soldadura.

- Soldabilidad de los aceros al carbono, aceros inoxidables austeniticos, cobres,
latones y plasticos.

- Normas sobre procesos de soldeo.

- Tipos de junta y posiciones de soldadura.

- Normas sobre preparacion, separacion y nivelacion de bordes.

- Secuencias y métodos operativos segun tipo de junta y disposicién de la
estructura.

- Técnica de punteo de tuberias.

- Defectos de la soldadura:
- Causas y correcciones.

- Dilataciones, contracciones, deformaciones y tensiones producidas en la
soldadura de tuberia.

- Seguridad en los procesos de soldadura: riesgos, medidas y equipos de
proteccion.

2. Soldeo en el montaje de tuberia industrial.

- Soldeo por electrodo.

- Equipo de soldadura eléctrica:
- Caracteristicas, descripcion de los componentes e instalacion.
- Manejo y ajuste de parametros.

- Soldeo semiautoméatico (MIG-MAG):
- Equipo de soldadura semiautomatica.
- Caracteristicas, descripcion de los componentes e instalacion.
- Manejo y ajuste de parametros.

- Soldeo por capilaridad:
- Caracteristicas, descripcion de los componentes e instalacion.
- Manejo y ajuste de parametros.

- Soldeo por resistencia por esparragos:
- Caracteristicas, aplicacion, descripcion de los componentes e

instalacion.

- Manejo y ajuste de parametros.

- Soldeo de plasticos:
- Caracteristicas y equipos.
- Uso de los equipos.

- Unioén con adhesivos.

- Mantenimiento preventivo de los equipos de soldadura.
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3. Pruebas estructurales y de estanqueidad en instalaciones de tuberia
industrial.
- Pruebas de estanqueidad.
- Tipos, caracteristicas y aplicaciones.
- Maquinas, equipos y herramientas.
- Control de parametros.
- Pruebas estructurales.
- Tipos, caracteristicas y aplicaciones.
- Maquinas, equipos y herramientas.
- Control de parametros.
- Procedimientos de actuacién para realizar las pruebas de resistencia y
estanqueidad.
- Medidas de seguridad a aplicar durante el desarrollo de las pruebas.
- Normativa aplicable.
- Control de calidad.
- Utiles de medida y comprobacion.
- Boletin de informe sobre el resultado de las pruebas.
- Técnicas y elementos de proteccién. Evaluacién de riesgos.
- Gestion medioambiental. Tratamiento de residuos.

4. Prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

- Normas de seguridad y salud laboral aplicables a los diferentes procesos de
soldadura de tuberias:
- Tipos de riesgos inherentes al trabajo.
- Métodos de proteccion y prevencion.
- Utiles personales de proteccion.
- Primeros auxilios.

- Normativa medioambiental aplicable.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Duracioén total en horas de | N.° de horas maximas susceptibles de
Unidades formativas . . . . . .
las unidades formativas horas a impartirse a distancia
Unidad formativa 1 - UF0499 60 50
Unidad formativa 2 - UF0500 50 10
Unidad formativa 3 - UF0501 80 30

Para acceder a la unidad formativa 2, se debe haber superado la unidad formativa 1.
Para acceder a la unidad formativa 3, se debe haber superado la unidad formativa 2.

Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos sefialados a
continuacién que asegure la formaciéon minima necesaria para cursar el médulo con
aprovechamiento:

»  Comunicacion en lengua castellana
+ Competencia matematica

+ Competencia en tecnologia

» Competencia digital
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MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES FABRICACION Y
MONTAJE DE INSTALACIONES DE TUBERIA INDUSTRIAL

Cédigo: MP0107

Duracion: 80 horas

Capacidades y criterios de evaluacidn

C1: Analizar planos de tuberias, con el fin de obtener los datos necesarios que permitan
efectuar las operaciones de trazado, corte, conformado, curvado y armado.
CE1.1 Identificar y caracterizar los distintos elementos que forman el conjunto.
CE1.2 Obtener las formas geométricas y dimensiones de indistintos elementos
constructivos.
CE1.3 Distinguir los diferentes tipos de lineas utilizadas en la representacion de
tuberias.
CE1.4 Identificar las diferentes escalas utilizadas y realizar calculos de cotas con
el escalimetro y otros medios.
CE1.5 Obtener las dimensiones lineales, geométricas y sus tolerancias asi como
las calidades superficiales.
CE1.6 Obtener y caracterizar las medidas de autocontrol.
CE1.7 Documentar la informacion obtenida.

C2: Trazar desarrollos de diversas formas geométricas e intersecciones en tubos para
definir sus formas.
CE2.1 Identificar y caracterizar las especificaciones técnicas exigibles.
CE2.2 Identificar e interpretar los parametros y caracteristicas de las formas
bidimensionales y de las intersecciones.
CE2.3 Interpretar las tablas de perfiles normalizados para obtener las dimensiones,
caracteristicas y peso de los distintos elementos.
CE2.4 Aplicar los procedimientos graficos para obtener el desarrollo requerido,
cumpliendo con los estandares establecidos.
CE2.5 Participar en el trazado y marcado de las tuberias, empleando las
herramientas e instrumentos de marcado adecuados, teniendo en cuenta la
preparacion de bordes, tipo de corte, sangria del corte y criterios de maximo
aprovechamiento.
CE2.6 Verificar el trazado y marcado empleando el instrumento de medida
requerido.

C3: Realizar operaciones de corte para la fabricacién de tuberias, cumpliendo las
especificaciones técnicas exigibles.
CE3.1 Seleccionar el equipo de corte de acuerdo con las caracteristicas del material
y exigencias requeridas, identificando las herramientas y utiles que intervienen en
el proceso de corte.
CE3.2 Comprobar que las herramientas y utiles empleados cumplen las condiciones
6ptimas de uso.
CE3.3 Participar en la realizaciéon de las operaciones de corte con la calidad
requerida limpiando adecuadamente el corte realizado.
CE3.4 Verificar que las piezas obtenidas tienen la calidad de corte requerida y
estan dentro de las medidas especificadas.
CE3.5 Identificar o, en su caso, relacionar posibles defectos con las causas que
los provocan.

C4: Mecanizar tuberias (roscado, abocardado, achaflanado, u otro), cumpliendo las
especificaciones técnicas exigibles y normas de calidad.
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CE4.1 Elegir el equipo de mecanizado de acuerdo con las caracteristicas del
material y exigencias requeridas, identificando las herramientas y utiles que
intervienen en los procesos de mecanizado.

CE4.2 Participar en las operaciones de mecanizado con la calidad requerida
limpiando adecuadamente el corte realizado.

CE4.3 Verificar que las piezas obtenidas tienen la calidad de mecanizado requerida
y estan dentro de las medidas especificadas.

CE4.4 Identificar o, en su caso, relacionar posibles defectos con causas que los

C5: Realizar operaciones de conformado y curvado en la fabricacion de tuberias,
cumpliendo las especificaciones técnicas y normas de calidad.
CE5.1 Identificar y caracterizar el equipo y medios de conformado y curvado que
se van a emplear, asi como las limitaciones que presenta cada uno de ellos.
CE5.2. Diferenciar los distintos elementos que forman los medios y equipos de
conformado y curvado.
CE5.3. Participar en la puesta a punto de los equipos de conformado y curvado,
determinado los parametros de uso.
CE5.4. Intervenir en las operaciones de conformado y curvado de tubos.
CE5.5. Verificar que las piezas obtenidas tienen la calidad de acabado requerida y
estan dentro de las medidas especificadas.

C6: Montar soportes, de alineacion, posicionamiento y ensamblaje de una conduccion
de tuberias a partir de los planos de montaje, especificaciones técnicas.
CE®6.1 Identificar y caracterizar los elementos referenciales de posicion y forma
del conjunto.
CE6.2 Replantear elementos y subconjuntos de acuerdo con el plano de
montaje.
CE®6.3 Seleccionar los elementos de medida y herramientas auxiliares de montaje
que se van a utilizar.
CEG6.4 Colaborar en el aplomo y nivelaciéon de los elementos y estructuras para
dejarlos presentados segun las especificaciones.
CE®6.5 Participar en la operacion de «rigidizacion» del conjunto, manteniendo las
tolerancias.
CEG6.6 Verificar que las medidas durante el montaje se corresponden con las
indicadas en los planos.

C7: Unir tramos de tuberia de diferentes materiales (incluidos plasticos) mediante
soldaduras basicas a partir de las especificaciones técnicas.
CE7.1 Identificar los diferentes procesos de soldeo a usar y evaluar cual es mejor
en cada ocasion.
CE7.2 Participar en la seleccion de los parametros de la maquina.
CE7.3 Intervenir en las operaciones de soldeo en posiciones sencillas.
CE7.4 Comprobar que las zonas adyacentes a la soldadura, no tienen ningun
defecto (picaduras, proyecciones, u otros).
CE7.5 Identificar los posibles defectos que se hayan producido.

C8: Realizar pruebas resistencia estructural y estanqueidad en tuberias, a partir de
la documentacion técnica, con el fin de comprobar el nivel de fiabilidad y calidad del
producto.

CES8.1 Preparar los utillajes de sujecion para realizar las pruebas.

CES8.2 Participar en las pruebas segun el procedimiento establecido.

CE8.3 Controlar los parametros de la prueba (tiempos, presion, entre otros).

CE8.4 Comprobar la ausencia de pérdidas y fisuras en las uniones.
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C9: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE9.1.Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como en
los trabajos a realizar.
CE9.2.Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE9.3.Empezar con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE9.4.Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE9.5.Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE9.6.Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

Contenidos

1. Interpretacion de planos en fabricacion y montaje de tuberias.
- Interpretacion de la simbologia y especificaciones del plano necesarios para la
fabricaciéon y montaje.
- Identificacién de los materiales, calidad y tolerancias exigidas.
- Identificacién de los elementos que constituyen el conjunto a montar, posicién
relativa y orden de montaje.

2. Realizacion de corte de tuberias.
- Trazado y marcado de tuberias, con los utiles adecuados para el corte.
- Seleccion del equipo de corte mas adecuado en funcion del material a cortar
y las exigencias requeridas.
- Puesta a punto de los equipos de corte. Ajuste de parametros de uso.
- Comprobacion de la calidad del corte, con los instrumentos de verificacion
adecuados.

3. Realizacion del conformado y curvado de tuberias.

- Seleccion de los equipos y medios de conformado y curvado mas adecuados
en funcion del material y las caracteristicas exigidas.

- Puesta a punto de los equipos de conformado y curvado. Ajuste de parametros
de uso.

- Aplicacion de técnicas de calor en tubos.

- Comprobacion de la calidad de acabado requerida y medidas especificadas,
con los instrumentos de verificacion adecuados.

4. Realizacion del montaje de soportes y accesorios.

- Identificacion de los elementos referenciales de posicion y forma del
conjunto.

- Seleccion de los soportes, equipos de medida y nivelacion, y herramientas
auxiliares de montaje a utilizar.

- Instalacion de los medios auxiliares necesarios.

- Aplomo y nivelacién de los elementos y estructuras.

- «Rigidizaciéon» del conjunto teniendo en cuenta las tolerancias.

- Comprobacién de las medidas especificadas, utilizando los instrumentos
adecuados.

5. Union de tramos de tuberias mediante soldadura.
- Identificacion y seleccion del proceso de soldadura a utilizar.
- Seleccion y puesta a punto de los equipos de soldadura a utilizar. Ajuste de
parametros de uso.
- Identificacion de defectos que se pudieron producir durante la soldadura.
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6. Realizacion de pruebas de resistencia estructural y estanqueidad.
- Seleccion y preparacion de los utillajes de sujecion necesarios para realizar
las pruebas
- Seleccion de los equipos y herramientas necesarios para realizar las pruebas.
- Ajuste y control de pardmetros de las pruebas.
- Comprobacion de la ausencia de pérdidas y fisuras en las uniones.

7. Integracion y comunicacion en el centro de trabajo.

- Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

- Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.

- Interpretacion y ejecucion con diligencia de las instrucciones recibidas.

- Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.

- Utilizacién de los canales de comunicacion establecidos en el centro de
trabajo.

- Adecuacién al ritmo de trabajo de la empresa.

- Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y
proteccion del medio ambiente.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Experiencia profesional
requerida en el ambito de la
unidad de competencia

Moédulo Formativo Titulacion requerida

Sino se
cuenta con
titulacion

Si se cuenta
con titulaciéon

* Ingenieria Superior Industrial.
 Ingenieria Técnica Industrial.
» Técnico superior en Construcciones
Metalicas.
MF1142_2: Trazado vy | * Certificado de Profesionalidad nivel 2 afios 4 afios
mecanizado de tuberia 3 éarea de la Familia Profesional
Fabricacion Mecanica en el area
profesional de Construcciones
Metalicas.

* Ingenieria Superior Industrial.
* Ingenieria Técnica Industrial.
+ Técnico superior en Construcciones
Metalicas.
 Certificado de Profesionalidad nivel 2 afios 4 afios
3 area de la Familia Profesional
Fabricacidon Mecanica en el area
profesional de Construcciones
Metalicas.

MF1143_2: Conformado
y armado de tuberias

* Ingenieria Superior Industrial.
+ Ingenieria Técnica Industrial.
 Técnico superior en Construcciones
Metalicas.
+ Certificado de Profesionalidad nivel 2 afios 4 afios
3 éarea de la Familia Profesional
Fabricacion Mecanica en el area
profesional de Construcciones
Metalicas.

MF1144_2: Montaje de
tuberias
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V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio Formativo Superficie m? Superficie m?
15 alumnos 25 alumnos
Aula polivalente 30 50
Taller de construcciones metalicas 240 240
Almaceén para construcciones metalicas 40 40
Espacio Formativo M1 M2 M3
Aula polivalente
Taller de construcciones metalicas
Almacén para construcciones metalicas
Espacio Formativo Equipamiento

- Pizarra para escribir con rotulador.
- Equipos audiovisuales.

- Rotafolios.

- Material de aula.

- Mesa y silla para formador.

- Mesas y sillas para alumnos.

Aula polivalente

- Utiles de trazado.
- Equipos de corte térmico: oxicorte, plasma.
- Equipos de corte mecanico.
Taller de construcciones | - Equipos para mecanizado de tuberia.
metalicas - Equipos de conformado y curvado de tuberia.
- Equipos de unién y soldadura.
- Equipos de proteccion individual.
- Instrumentos de medida y verificacion.

- Estanterias.
- Maquinaria de transporte apropiada para el desplazamiento
de elementos de construcciones metalicas.

Almacén para construcciones
metalicas

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal
y seguridad de los participantes.

El ndmero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a numero superior.

En el caso de que la formacién se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones

de igualdad.
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